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ABSTRAK 
Tujuan utama dari tugas akhir ini adalah untuk merancang sistem informasi berbasis komputer 
untuk monitoring aktivitas di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru.  Pertama, 
kebiasaan sistem pemantauan yang ada di bengkel produksi perusahaan pembangunan kapal 
dilakukan observasi. Kedua, sistem informasi berbasis komputer untuk monitoring aktivitas di 
bengkel produksi pada pembangunan kapal baru direncanakan dengan menggunakan mock up 
sebagai alat untuk mendesain. Tahap akhir, sistem informasi yang telah dirancang diuji kepada 
responden. Sistem informasi ini mempunyai fitur untuk mendaftarkan proyek kapal baru dan 
data kapal, menu untuk memasukan pengguna baru dan pekerja di bengkel, menunjukkan 
kemajuan progres pembangunan kapal, dan meninjau hasil kegiatan di bengkel sebagai data 
historis. Sistem ini telah diuji coba kepada responden yang melibatkan beberapa pihak di 
galangan kapal atau memiliki latar belakang pendidikan di bidang arsitek perkapalan dan 
pembangunan kapal. Dengan menggunakan kuesioner diperoleh bahwa sistem informasi ini 
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ABSTRACT 
The main objective of this final project is to design computer-based information system for 
monitoring activities in production workshops of new shipbuilding. Firstly, existing practices 
of monitoring system in the workshops of a shipbuilding company was observed. Secondly, a 
computer-based information system for monitoring activities in production workshops of new 
shipbuilding was designed using mock up as a design tool. Finally, he system that has been 
designed was tested to respondent. The system has features to register new ship project and 
ship data, menu for input new user and worker in workshops, presents the progress of ship 
building, and review the result of activities in the workshops as historical data. Those system 
was tested to respondents involved several parties in the shipyard or had educational 
background in naval architecture and shipbuilding engineer. By using questionnaires it was 
obtained that this information system can be applied to support the monitoring process in the 
shipbuilding workshops with the average score of 83,34%.  
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1.1. Latar Belakang 
Peningkatan pemesanan terkait kebutuhan kapal membuat banyak perusahaan galangan 
kapal semakin terpacu dalam pembangunan proyek kapal baru. Seiring dengan pesatnya 
kebutuhan akan pembangunan kapal baru tersebut, maka perkembangan industri manufaktur 
galangan kapal juga mengalami peningkatan. Hal ini tentunya memperoleh perhatian khusus 
dari pihak internal galangan kapal, perhatian khusus tersebut berupa pengawasan dalam proses 
pembangunan kapal. Dalam proses pembangunan kapal terdapat bengkel-bengkel produksi 
yang berperan dalam membentuk suatu badan atau lambung kapal. Pengawasan pada bengkel-
bengkel inilah yang perlu dilakukan kontrol secara berkala agar proyek yang dikerjakan sesuai 
dengan target yang telah direncanakan. 
Hal yang terjadi saat ini pada proses pekerjaan pembangunan kapal di galangan kapal 
seringkali ditemui kesulitan untuk memperoleh informasi secara cepat dan mudah pada tiap-
tiap bagian bengkel pengerjaan. Padahal dalam proses pekerjaan bangunan baru di galangan 
kapal diperlukan sistem informasi yang baik, dikarenakan perencanaan pembagian beban kerja 
oleh kepala proyek terhadap proyek yang akan dilaksanakan akan berakibat juga pada 
kelancaran proses produksi, sehingga berpengaruh terhadap waktu penyelesaian pekerjaan yang 
telah di rencanakan. Selain itu proses pengemasan laporan yang dilakukan secara tertulis juga 
rawan terjadi kerusakan dan kehilangan. 
Dalam tugas akhir ini tercetus gagasan untuk merancang aplikasi untuk monitoring 
aktivitas di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru sebagai penghubung informasi 
yang efisien, dan selalu ter-update agar pihak internal galangan dapat mengetahui informasi 
dan memantau aktivitas bengkel secara lebih cepat dan mudah. Hal yang kiranya dipantau 
dalam pekerjaan di tiap bengkel produksi pada suatu galangan kapal yaitu menelaah proyek apa 
saja yang dikerjakan, kemudian mengidentifikasi bagaimana proses dan progress yang 
dikerjakan di tiap bengkel produksi, berapa volume pekerjaan yang ada di tiap bengkel produksi 
tersebut, siapa saja yang bekerja dan bagaimana jam realisasinya, serta data lain yang kiranya 
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diperlukan dalam tercapainya proses monitoring yang baik untuk memberikan informasi yang 
berguna. 
Selain itu aplikasi ini juga dapat mempermudah kepala bengkel dalam memberikan 
laporan langsung kepada pihak departemen atau administrator. Administrator berwewenang 
untuk melihat rekap data hasil inputan oleh user di bengkel serta melakukan registrasi calon 
user. Disini departemen PPC lah yang dapat berwewenang sebagai administrator. 
Berdasarkan hal tersebut diatas adalah hal yang melatarbelakangi penulis untuk 
menyusun tugas akhir ini sebagai upaya untuk membantu terciptanya sistem penghubung yang 
efisien antara pihak bengkel produksi dan pihak departemen di dalam perusahaan galangan 
kapal terkait proses pengawasan terhadap pembangunan kapal baru. 
1.2. Perumusan Masalah 
Sehubungan dengan latar belakang di atas, permasalahan yang akan dibahas dalam tugas 
akhir ini adalah sebagai berikut: 
1. Bagaimana sistem pengawasan di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru yang 
ada saat ini? 
2. Bagaimana merancang sistem informasi berbasis komputer untuk monitoring aktivitas 
di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru? 
3. Apakah sistem informasi untuk monitoring aktivitas di bengkel produksi dalam  
pembangunan kapal baru yang dirancang dapat diimplementasikan untuk membantu 
proses pengawasan terkait aktivitas di bengkel produksi? 
1.3.  Batasan Masalah 
Batasan masalah digunakan sebagai acuan dalam penulisan Tugas Akhir sehingga dapat 
sesuai dengan permasalahan serta tujuan yang diharapkan. Batasan permasalahan yang dibahas 
dalam Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut: 
1. Data kapal yang dijadikan sampling diambil dari perusahaan PT.PAL Indonesia. 
2. Perancangan sistem informasi ini hanya berfokus dalam pemantauan aktivitas yang 
dilakukan di tiap-tiap bengkel produksi khususnya pada bengkel Hull Construction. 
3. Tugas akhir ini hanya membahas mengenai proses penyimpanan, pengolahan, dan rekap 
data dari hasil pengawasan proses aktivitas di bengkel, tidak sampai pada pengelolahan 
scheduling atau manajemen proyek suatu kapal. 
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4. Data yang dimasukkan ke dalam software hanya didasarkan pada data dan informasi 
untuk pembangunan kapal SSV. Bukan berarti program ini hanya bisa untuk satu proyek 
kapal saja, akan tetapi data kapal tersebut hanya dipakai sebagai contoh yang 
ditunjukkan untuk membuktikan bahwa program dapat benar-benar bekerja. 
5. Proses perhitungan bobot persentase progres aktivitas pekerjaan tidak dibahas secara 
rinci, melainkan data hanya diolah berdasarkan kesepakatan pembobotan progres 
aktivitas oleh pihak terkait. Jadi nantinya bobot persentase tersebut dapat diubah oleh 
pengguna sistem informasi/user. 
1.4. Tujuan 
Tujuan dari Tugas Akhir ini adalah: 
1. Melakukan observasi terhadap sistem pengawasan aktivitas di bengkel produksi pada 
pembangunan kapal baru yang ada saat ini. 
2. Merancang sistem informasi berbasis komputer untuk monitoring aktivitas di bengkel 
produksi yang user friendly dan dapat membantu kepala bengkel serta pihak departemen 
di galangan kapal dalam proses pemantauan aktivitas yang ada di bengkel produksi. 
3. Melakukan uji validitas sistem informasi terkait monitoring aktivitas di bengkel 
produksi yang dirancang untuk dapat diterapkan guna mempercepat penyampaian 
informasi dan sebagai penghubung pihak kepala bengkel dengan pihak departemen 
dalam proses pemantauan aktivitas di bengkel produksi di setiap harinya. 
1.5. Manfaat 
Dari penulisan Tugas Akhir ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 
a) Bagi Praktisi: 
 Membantu kepala bengkel di tiap bengkel produksi untuk menginput data terkait 
aktivitas di bengkel secara lebih mudah dan data tersebut tersimpan dengan baik. 
 Sebagai penghubung informasi yang baik antara semua pihak yang terkait (termasuk 
pihak PPC, Kepala bengkel di tiap bengkel produksi, Pimpro, dll) dalam proses produksi 





b) Bagi Akademik  
 Sebagai referensi dan pembelajaran mengenai bagaimana sistem yang harus dilakukan 
dalam proses monitoring untuk aktivitas di bengkel produksi pada galangan kapal. 
1.6. Hipotesis 
Sistem informasi berbasis komputer untuk monitoring aktivitas di bengkel produksi 
pada pembangunan kapal baru yang dirancang ini diharapkan dapat diterapkan atau 
diimplemantasikan sebagai penghubung antar pihak internal galangan kapal untuk membantu 
proses pemantauan aktivitas yang ada di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru. 
1.7. Sistematika Laporan 
Sistematika penulisan laporan yang disusun untuk pengerjaan tugas akhir ini adalah 
sebagai berikut: 
 LEMBAR JUDUL 
 LEMBAR PENGESAHAN 
 KATA PENGANTAR 
 ABSTRAK 
 ABSTRACT 
 DAFTAR ISI 
 DAFTAR GAMBAR 
 DAFTAR TABEL 
 BAB I. PENDAHULUAN 
Bab ini berisikan uraian secara umum dan singkat meliputi latar belakang masalah, 
tujuan penulisan, manfaat penulisan, batasan masalah dan sistematika penulisan dari tugas akhir 
yang disusun. 
 BAB II. STUDI LITERATUR 
Bab ini berisikan penjelasan tentang berbagai referensi dan teori yang terkait dengan 
judul penelitian yang meliputi penjabaran mengenai sistem informasi dan konsep monitoring, 
proses pembangunan kapal baru di tiap bengkel produksi, pembuatan program dan basis data 
untuk menunjang pembuatan sistem informasi monitoring yang akan dibuat, serta beberapa 




 BAB III. METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini berisi langkah-langkah selama penelitian, mulai dari tahap persiapan sampai 
penyusunan laporan penelitian. Bab ini akan menguraikan tahapan-tahapan tersebut dalam 
pembuatan Tugas Akhir untuk membangun sebuah sistem informasi berbasis komputer untuk 
monitoring aktivitas di bengkel produksi yang digunakan di dalam perusahaan galangan kapal. 
 BAB IV. KONDISI EKSISTING PENGAWASAN AKTIVITAS BENGKEL 
PRODUKSI DI GALANGAN KAPAL 
Bab ini berisikan mengenai beberapa analisa penulis setelah melakukan survey dan 
observasi di PT.PAL Indonesia. 
 BAB V. PERANCANGAN SISTEM INFORMASI UNTUK MONITORING 
AKTIVITAS DI BENGKEL PRODUKSI 
Bab ini khusus membahas mengenai sistem informasi berbasis komputer yang dibuat. 
Bab ini berisikan langkah-langkah dalam merancang sistem informasi monitoring tersebut, 
mulai dari pembuatan mock up kerangka dasar, penyusunan database, desain program, hingga 
simulasi program. 
 BAB VI. ANALISA SISTEM DAN UJI COBA APLIKASI 
Bab ini berisi analisis teknis dan ekonomis dari program yang telah dibuat beserta uji 
validitasnya melalui kuesioner. 
 BAB VII. KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini menjelasan tentang hasil analisis dan observasi yang telah dilakukan penulis, 
yang dijelaskan dalam bentuk kesimpulan dan saran dari hasil penelitian yang telah dilakukan 



























2.1.  Alur Proses Pembangunan Kapal 
2.1.1. Gambaran Umum Proses Pembangunan Kapal 
            Proses pembangunan kapal (shipbuilding process) merupakan suatu proses yang sangat 
kompleks yang dimulai dari penentuan spesifikasi teknik oleh pemesan kapal hingga 
penyerahan kapal oleh pihak galangan. Oleh karena itu galangan harus mampu menterjemahkan 
apa yang diinginkan pemesan. Secara umum tahapan-tahapan dalam proses pembangunan kapal 
dapat diuraikan sebagai berikut (Storch, et al., 1995): 
Formulation of the product requirements by customer
Preliminary definition of the basic characteristic of the vessel
Control design
Contracting
Detail design. Planning, and schedulling
Actual construction
 
Gambar II.1. Alur Proses Pembangunan Kapal 
[Sumber : (Storch, et al., 1995)] 
Tahapan-tahapan proses produksi diatas dapat diuraikan sebagai berikut: 
1. Tahap pertama, yang dilakukan adalah perumusan owner requirement yang berarti 
keinginan pemesan kapal (seperti, tipe kapal yang diinginkan, daerah pelayaran yang 
akan dilalui, jenis muatan yang akan dibawa, kecepatan yang diinginkan dan 
sebagainya). Hasil yang diperoleh pada tahap ini harus dapat menggambarkan apa yang  
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menjadi keinginan atau permintaan pemesan guna dapat dijadikan acuan dalam proses 
perencanaan. 
2. Tahap kedua, adalah penentuan awal karakteristik dasar kapal. Yaitu pembuatan 
preliminary dan concept design yang merupakan gambaran umum dari kapal yang akan 
dibangun. Hasil yang diperoleh pada tahap ini seperti ; ukuran utama kapal, bentuk 
lambung, rencana umum, perencanaan mesin, kapasitas ruang muat dan perlengkapan 
dan lain-lain. 
3. Tahap ketiga, adalah pembuatan contract design yaitu informasi yang diberikan lebih 
rinci berdasarkan pengembangan dari preliminary dan concept design. Informasi yang 
terdapat pada contract design harus cukup untuk digunakan dalam estimasi biaya dan 
waktu yang diperlukan dalam pembangunan kapal. Pekerjaan ini dapat dikerjakan oleh 
staf pemesan kapal maupun karyawan perusahaan galangan kapal. 
4. Tahap keempat, yaitu tahap penandatanganan kontrak. Hal ini dilakukan setelah 
estimasi biaya dan waktu telah disepakati dan ditentukan. Setelah itu baru dapat 
disetujui oleh pemesan melalui penandatanganan kontrak proyek kapal yang dibangun. 
5. Tahap kelima, yaitu pembuatan design, planning, dan scheduling yang lebih rinci. 
Biasanya hal ini dilakukan oleh departemen PPC yang ada di perusahaan galangan 
kapal. Hal yang perlu dilakukan antara lain membuat master schedule, penentukan 
rencana jam orang, melakukan purchase order material, dan masih banyak lagi. Karena 
proses pembangunan kapal melibatkan banyak komponen yang harus dibeli atau dibuat 
di galangan, maka planning yang sangat rinci diperlukan untuk pelaksanaan proses 
produksi tersebut dapat berjalan dengan lancar. 
6. Tahap keenam, adalah tahap terakhir yaitu pelaksanaan produksi yang sebenarnya 
meliputi proses preparation sampai dengan erection yang dilakukan di bengkel 
produksi. Pelaksanaan ini berdasarkan pada informasi-informasi detail yang didapatkan 
dari tahap sebelumnya yang akan dijadikan acuan untuk proses produksi di lapangan. 
2.1.2. Detail Tahapan Proses Produksi Kapal 
Dalam proses pembangunan kapal baru terdapat suatu rangkaian proses kegiatan yang 
dikerjakan secara seri maupun paralel dimana setiap tahapan memiliki variasi item kegiatan 
dan material yang selanjutnya disatukan menjadi suatu produk akhir yang kompleks, yaitu 
kapal. Alur proses pembangunan kapal baru dapat dilihat pada Gambar II.2 yang terdiri dari 
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Di dalam Gambar II.2 dijelaskan bahwa proses produksi di galangan kapal tidak lepas 
dari keempat proses utama yang meliputi fabrikasi, sub assembly, assembly, dan proses 
erection. Akan tetapi terdapat proses-proses yang lainnya yang mana juga penting dalam proses 
pembangunan kapal. Berikut merupakan penjabaran terkait tahapan proses produksi suatu kapal 
yaitu: 
1. Proses Tender dan Kontrak  
Merupakan kegiatan awal dimana owner membuka penawaran umum kepada beberapa 
perusahaan galangan yang akan mengerjakan proyek pembangunan kapal. Perusahaan yang 
memenangkan tender akan segera membuat kontrak untuk proses kerjasama dalam hal proyek 
penyelesaian pembangunan kapal. 
2. Persiapan Produksi di Galangan 
Setelah proses tender dan kontrak telah disetujui oleh owner dan pihak galangan, maka 
galangan langsung mempersiapkan proses produksinya. Didalam proses persiapan produksi, 
galangan mempersiapkan penjadwalan produksi serta pengaturan SDM yang ada di perusahaan. 
Selain itu, galangan juga mempersiapkan material yang akan digunakan dalam proses 
pembangunan kapal, dan lain-lain. Semua persiapan tersebut dijabarkan ke dalam dokumen 
produksi yang meliputi gambar desain, daftar material, perkiraan kebutuhan tenaga kerja, serta 
Gambar II.2. Tahapan Proses Pembangunan Kapal Baru 
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perkiraan kebutuhan material dan berapa biaya yang kiranya diperlukan dalam proses produksi 
sampai kapal tersebut selesai dibangun. 
 Setelah persiapan produksi di galangan dan tahap desain pun telah selesai dibuat, maka 
selanjutnya hal yang paling awal harus dilakukan adalah membuat gambar model dengan 
ukuran yang sebenarnya dengan skala 1:1, hal ini dinamakan dengan proses mould loft. 
Pembuatan gambar mould loft bertujuan sebagai penghubung antara bagian rancang bangun 
dengan bagian produksi, yang mana agar bagian kapal yang digambar tersebut dapat digunakan 
sebagai acuan untuk proses produksi di lapangan karena sesuai dengan ukuran dan 
keakurasiannya.  
 Kemudian setelah proses tender dan kontrak telah disepakati pihak terkait lalu persiapan 
galangan pun telah selesai dilakukan, maka langsung masuk ke dalam tahap produksi kapal 
yang sebenarnya yaitu dijelaskan dalam buku (Storch, et al., 1995) yang meliputi proses 
fabrikasi hingga erection, berikut penjelasannya: 
3. Fabrikasi 
Proses fabrikasi merupakan proses awal dari tahapan pembangunan kapal yang 
dilakukan di bengkel produksi. Fabrikasi dilakukan untuk menghasilkan part-part kecil yang 
akan digunakan untuk membentuk panel atau seksi dalam pembangunan sebuah block kapal. 
Sebelum proses fabrikasi dilakukan, material mengalami proses blasting dan di cat shop primer 
terlebih dahulu guna untuk melindungi material dari korosi maupun bertahan antara 3-12 bulan. 
Proses aktivitas kerja pada bengkel fabrikasi yang dilakukan terdiri dari sebagai berikut: 
Tabel II.1. Proses Aktivitas Kerja Fabrikasi 
Proses Pekerjaan Aktivitas yang dilakukan 
Straightening 
Meluruskan material yang mengalami deformasi 
(persiapan material), biasanya menggunakan 
mesin roll 
Marking 
Proses penandaan di permukaan material untuk 
menjadikan acuan pada proses cutting 
Cutting 
Proses pemotongan material sesuai dengan 
marking yang sudah dilakukan sebelumnya 
Bending/Forming 
Proses pelengkungan pelat untuk menghasilkan 
bentuk bagian kapal yang diinginkan  
Assorting/Transportation 
Proses pensortiran part-part dari block yang akan 
dikirim ke proses produksi selanjutnya 
 [Sumber : (Storch, et al., 1995)] 
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 Perlu diketahui bahwa material juga harus dilakukan proses straightening sebelum 
proses produksi dilakukan, dikarenakan kemungkinan besar terjadi pendinginan yang tidak 
merata pada saat proses produksi di pabrik material serta penanganan dan proses transportasi 
yang mengakibatkan material mengalami benturan serta tekanan yang mengakibat material 
tersebut mengalami bengkok. Cacat kondisi tersebut membuat proses menandai dan 
pemotongan material akan sulit dan menyebabkan tekanan tambahan dalam fabrikasi dan 
perakitan (Storch, et al., 1995). 
Kemudian untuk proses utama dalam fabrikasi yaitu proses cutting, ada empat jenis 
pemotongan termal: oksigen (atau gas) cutting, plasma arc cutting, cutting busur (karbon) dan 
laser pemotongan balok. Proses ini memberikan lowcost, dan hasil pemotongan presisi serta 
berkualitas tinggi di berbagai macam logam. Penerapan pemotongan proses untuk bahan adalah 
sebagai berikut: 
Tabel II.2. Penerapan Cutting Bahan 
Material Oxygen Cutting Plasma Arc 
Cutting 












Yes Yes Yes 




Yes Yes Yes 
Copper  Yes Yes Yes 
Refractory Metals  Yes Yes Yes 
[Sumber : (Storch, et al., 1995)] 
 Dijelaskan pada Tabel II.2 bahwa jenis material carbon stell bisa dilakukan proses 
cutting dengan oxygen cutting, plasma arc cutting, air carbon arc cutting, maupun laser beam 
cutting. Kemudian jenis material lainnya hanya bisa dilakukan proses cutting dengan mesin 




4. Sub Assembly 
Proses sub assembly dilakukan untuk menggabungkan komponen-komponen dari 
bengkel fabrikasi. Komponen-komponen tersebut masih berupa plat dengan potongan lurus 
(parallel) maupun tidak lurus (non parallel). Dalam tahap sub assembly, dilakukan joining 
antara pelat dan profil dengan menggunakan teknik penyambungan atau pengelasan (welding). 
Tujuan adanya proses sub assembly yaitu untuk menyatukan bagian – bagian kecil menjadi 










Gambar II.3 diatas menunjukkan contoh proses sub assembly pada bagian side shell. 
Yang terdiri atas komponen/part side transverse, side longitudinal dan pelat sisi. Dalam buku 
Hidayat Scholarship Training Report dijelaskan bahwa aktivitas yang terdapat pada sub 
assembly adalah sebagai berikut: 
Tabel II.3 Proses Aktivitas Kerja Sub Assembly 
Proses Pekerjaan Aktivitas yang dilakukan 
Fitting Penempatan, pemasangan  dan peletakan suatu konstruksi yang 
akan disambung hingga sesuai dengan tanda yang telah ada 
sebelum dilaksanakan welding 
Welding Proses penyambungan bagian konstruksi dengan mesin las 
Bending Proses membentuk material sesuai dengan yang diinginkan 
Fairing 
Proses pemanasan material yang terjadi deformasi untuk 
mengembalikan part ke bentuk yang diinginkan 
[Sumber: (Hidayat, 2015)] 
 
 




 Aktivitas yang dilakukan pada proses assembly tidaklah jauh berbeda dengan yang ada 
pada proses sub assembly. Proses tersebut meliputi fitting, welding, bending, dan fairing. Proses 
assembly adalah proses berkelanjutan yang sebelumnya dari proses sub assembly yang sudah 
berupa panel kemudian akan digabungkan menjadi sebuah block.  
 
Berikut merupakan gambaran setelah menjadi panel, maka selanjutnya proses assembly 
dilakukan seperti Gambar II.4 yaitu penyambungan panel-panel menjadi block. Block yang 
akan dibangun disesuaikan pula dengan kemampuan crane yang ada di galangan. 
6. Erection 
Erection merupakan proses terakhir dalam pekerjaan produksi pembangunan kapal. 
Pada proses ini, blok-blok yang sudah dikerjakan akan disambung menjadi satu dan dibentuk 
menjadi sebuah kapal di building berth. Proses pekerjaannya meliputi loading, adjusting, 
fitting, dan welding.. Berikut penjelasan mengenai aktivitas apa saja yang dilakukan pada proses 
erection: 
Tabel II.4. Proses Aktivitas Erection Block 
Aktivitas Keterangan 
Loading Merupakan pengangkatan seksi blok yang sudah ada di building 
berth dengan memakai crane 
Adjusting Meletakkan dan mengatur seksi blok pada keel block dan side blok 




Fitting Melakukan penguncian atau pengikatan pada seksi agar tidak 
bergeser ketika proses welding dimulai 
Welding Peyambungan seksi blok yang sudah diatur sedemikian rupa 
Finishing Pekerjaan finishing yaitu menghilangkan cacat-cacat pengelasan 
maupun cacat karena deformasi 
[Sumber: (Hidayat, 2015)] 
7. Proses Akhir Pembangunan Kapal 
 Setelah melakukan proses erection, maka selanjutnya terdapat tahapan proses lain 
sampai akhirnya kapal layak untuk dilakukan serah terima kepada owner, proses tersebut antara 
lain: 
 Peluncuran, merupakan proses menurunkan atau meluncurkan kapal dari landasan 
peluncuran dengan menggunakan gaya berat kapal atau dengan daya dorong tambahan 
yang bekerja pada bidang miring kapal.  
 Pemasangan outfitting adalah pekerjaan melengkapi kapal dengan perlengkapan-
perlengkapan kapal dan penyelesaian dalam pembangunan kapal, yaitu meliputi 
seluruh pekerjaan di luar lambung kapal.  
 Test and Trial adalah tahap akhir dari pembangunan sebuah kapal baru. Dimana akan 
dilakukan proses pengujian atau pengetesan terhadap semua equipment yang telah 
terpasang pada kapal dan trial kapal di lautan (untuk membuktikkan bahwa kapal bisa 
berfungsi sesuai dengan kontrak dan sesuai apa yang diinginkan atau tidak). 
 Lalu barulah dilakukan proses serah terima setelah test and trial kapal telah sukses 
dilaksanakan. Proses ini juga menyertakan segala bentuk dokumen-dokumen kapal 




2.2. Manajemen Proyek 
 Manajemen proyek dapat dirumuskan sebagai proses merencanakan, mengelola, 
memimpin dan mengendalikan kegiatan-kegiatan personil serta sumber daya lain untuk 
menangani dan menyelesaikan pembuatan suatu produk atau bisnis pada sebuah perusahaan 
yang harus diselesaikan dalam waktu tertentu dengan memanfaatkan biaya tertentu dan 
disesuaikan dengan spesifikasi pesanan pelanggan atau manajemen perusahaan. (Murdifin & 
Mahfud, 2014). 
Dalam proses pembangunan kapal, tentunya diperlukan manajemen proyek yang terdiri 
dari suatu proses perencanan, pengendalian serta pemantauan/proses monitoring agar proyek 
yang dikerjakan dapat berjalan sesuai dengan target yang telah ditentukan. Selain itu, untuk 
melaksanakan fungsi-fungsi produksi dengan baik, maka diperlukan serangkaian kegiatan yang 
menunjang suatu sistem produksi. Sistem produksi merupakan sekumpulan dari sub sistem 
yang saling berinteraksi yang tujuannya yaitu mengolah input produksi menjadi output 
produksi. Input produksi merupakan sumber daya yang menjadi milik perusahaan yang mana 
sebagai kekuatan. Secara umum ada 5 sumber daya yang dikenal dengan 5M (Syukron & 
Kholil, 2014), yaitu: 
1. Man, sumber daya berupa manusia 
2. Material, sumber daya berupa bahan 
3. Method, sumber daya berupa metode/manajemen yang akan terapkan 
4. Machine, sumber daya berupa mesin/peralatan 
5. Money, sumber daya berupa uang yang digunakan sebagai modal 
Kemudian untuk menunjang sistem produksi agar dapat terlaksana dengan lancar, 
terdapat alur proses suatu sistem manufaktur yang nantinya juga dijadikan suatu pedoman agar 
pihak terkait dalam proyek tersebut selalu ingat akan konsep tersebut untuk mendukung proses 
produksi berjalan dengan lancar. Untuk dapat memahami proses-proses yang ada dalam sistem 
manufaktur untuk memanajemen suatu proyek maka dapat digambarkan setiap prosesnya 
sebagai berikut yang mana kelima hal yang dijelaskan ini merupakan dasar utama bagi 
keseluruhan sistem yang ada di dalam proses produksi dan setiap poinnya harus dijalankan 
dengan baik guna memperoleh hasil produksi yang bagus dan sesuai dengan standart yang 
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Gambar II.5. Aliran Proses Sistem Manufaktur 
Sumber: (Syukron & Kholil, 2014) 
Terlihat bahwa pada Gambar II.5 adalah aliran proses sistem manufaktur yang dapat 
diuraikan sebagai berikut: 
1. Perancangan Produk 
Perancangan produk biasanya didokumentasikan melalui gambar-gambar kerja, jika 
produk harus dibuat dengan spesifikasi khusus yang dikehendaki oleh owner, maka disini 
rancangan produk akan sangat bergantung kepada keputusan dari owner itu sendiri setelah 
melalui beberapa proses perundingan. 
2. Proses Manufacturing 
Proses manufacturing merupakan proses untuk merubah bentuk bahan baku menjadi 
bahan jadi. Di dalam aktivitas manufacturing ini selain proses perakitan dan sebagainya maka 
terdapat pula proses aktivitas pemindahan barang dan proses assorting, pemindahan barang 
yaitu memindahkan bahan baku dari suatu proses menuju proses produksi lain. Sedangkan 
proses assorting yaitu proses pemilihan dan pengecekan barang yang akan dikirim ke 





3. Teknik Industri 
Fungsi departemen ini adalah untuk menetapkan metode kerja dan waktu standar dari 
tiap aktivitas produksi. Selain itu, tata letak fasilitas produksi serta penanganan terkait 
produktivitas juga harus dipikirkan. 
4. Perencanaan dan Pengendalian Produksi 
Master schedule harus dibuat untuk menetapkan penjadwalan terhadap proyek. 
Selanjutnya, master schedule ini harus diterjemahkan dalam bentuk order pembelian untuk raw 
materials, pemesanan untuk pembelian komponen dari luar, jadwal produksi untuk komponen-
komponen yang dibuat sendiri, dan lain-lain. 
5. Pengendalian kualitas 
Departemen pengendalian kualitas bertanggung jawab untuk menjamin agar kualitas 
produk dan komponen-komponennya memenuhi standar. 
2.3. Kegiatan Pengawasan Pembangunan Kapal 
2.3.1. Definisi Umum Monitoring 
(Assauri, 2008) mengatakan, “pengawasan dan pengendalian dibutuhkan untuk 
menjamin resource yang ada telah digunakan secara tepat, dengan memberikan pedoman pada 
performance, quality, retention program, dan quantity”.  
1. Performance secara finansial berupa cost control, sedangkan non finansial berupa 
utilization effectiveness (dimana diadakan perbandingan antara apa yang dikerjakan 
dengan apa yang seharusnya dalam perencanaan).  
2. Quality meliputi process control (sebagai hasil dari proses), monitoring (selama 
pekerjaan hingga berakhir) dan sorting (pemilihan kegiatan operasi atau produk yang 
dibutuhkan sesuai dengan spesifikasi yang ditawarkan pada costumer).  
3. Retention Program adalah kegiatan pengawasan terhadap proses produksi yang tidak 
mengalami perkembangan/kemajuan sesuai dengan yang direncanakan. Kegiatan ini 
meliputi overdue reports (kemajuan keterlambatan proses) dan retention applications 
(aplikasi peringatan dini).  
4. Quantity meliputi stock control (batas-batas stok material agar proses produksi dapat 
tetap berlangsung) dan detail control (pengawasan secara menyeluruh agar didapatkan 
kuantitas produksi sesuai dengan yang direncanakan).  
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Arti dari monitoring sendiri merupakan kegiatan yang terdiri dari proses mengamati 
atau meninjau dan mempelajari secara berkala yang dilakukan oleh pengelola proyek di tiap 
pelaksanaan kegiatan aktivitas proyek untuk memastikan bahwa hasil yang diperoleh pada hari 
itu sesuai dengan keinginan. Tidak hanya itu saja, proses monitoring juga terkadang perlu 
menelaah pengadaan dan penggunaan input, jadwal kerja, laporan perkembangan progres, 
pengaturan jam kerja SDM untuk menyelesaikan proyek, dan lain-lain. 
Kegiatan monitoring juga berfokus pada pengendalian pekerjaan ke arah tujuan, 
penggunaan secara efektif sumber daya yang ada, dan perbaikan/koreksi masalah. Selain itu 
terdapat aspek-aspek yang terdapat pada kegiatan monitoring yaitu: 
1. Aspek masukan (input) proyek antara lain mencakup tenaga manusia, jam kerja, data, 
bahan atau material, manajemen dan sebagainya yang dibutuhkan untuk melaksanakan 
kegiatan proyek. 
2. Aspek proses atau aktivitas, yaitu aspek dari proyek yang menggambarkan proses 
kegitatan, misalnya penelitian, proses produksi, dan lain-lain. 
3. Aspek keluaran (ouput) yaitu aspek dari suatu proyek yang berkaitan atau mencakup 
mengenai hasil dari proses terutama terkait dengan kuantitas/jumlah. 
2.3.2. Latar Belakang dan Tujuan Monitoring 
Di dalam proses pembangunan kapal baru diperlukan kegiatan pengawasan untuk 
meninjau apakah proyek berjalan dengan lancar dan bagaimana pengendalian dan pengaturan 
SDM di lapangan pada setiap bengkel produksi di dalam perusahaan galangan kapal. Hal 
tersebut dinilai penting agar setiap harinya pihak terkait internal galangan dapat dengan cepat 
mengetahui sejauh mana progress terhadap pembangunan kapal yang sedang dikerjakan demi 
kelancaran pembangunan dan menentukan keputusan lebih lanjut mengenai aktivitas yang akan 
dikerjakan selanjutnya. 
Secara prinsip, monitoring dilakukan sedangkan kegiatan sedang berlangsung untuk 
memastikan kesesuain proses dan capaian sesuai yang diinginkan atau tidak. Jika di lapangan 
ditemukan terjadinya penyimpangan atau kelambanan kerja maka segera dibenahi sehingga 
kegiatan dapat berjalan sesuai rencana yang sudah ditetapkan. Jadi, dapat disimpulkan bahwa 
hasil monitoring menjadi input bagi kepentingan proses selanjutnya. Dalam kaitannya dengan 
pemantauan pada proyek, prinsip dalam proses monitoring adalah dilakukan secara terus-
menerus dan obyektif serta berorientasi pada tujuan program atau proyek. 
 19 
 
Dari prinsip tersebut maka dapat disimpulkan bahwa kegiatan monitoring berpedoman 
terhadap langkah-langkah sebagai berikut: 
1. Menyusun Rancangan Monitoring, meliputi: Tujuan, Sasaran/Aspek yang akan 
dimonitor, Faktor pendukung dan penghambat, Pendekatan Teknik serta Instrumen, 
Waktu dan Jadwal Monitoring, Pengaturan SDM, dan Kapasitas kerja. 
2. Melaksanakan monitoring dan kontrol terhadap proyek dan memastikan bahwa target 
tercapai tergantung pada monitoring secara reguler, mengetahui apa yang terjadi, dan 
menghitung pencapaian kerja berdasarkan target. 
3. Menyusun dan melaporkan hasil kepada pihak pengelola/penyelenggara proyek. 
Ketiga poin diatas dapat menggambar secara jelas tujuan pokok yang ada dalam proses 
pemantauan atau monitoring yaitu adalah mengumpulkan data dan informasi yang diperlukan, 
setelah itu didapatkan gambaran tingkat pencapaian/perkembangan dan mendapatkan informasi 
tentang adanya kesulitan atau kendala dan hambatan selama kegiatan proyek, kemudian dengan 
hal tersebut pihak terkait dapat menginstropeksi apabila terjadi kesalahan, kendala, ataupun 
keterlambatan dalam bekerja sehingga dalam proses selanjutnya dapat berjalan lebih optimal. 
Jadi, manfaat yang didapatkan dari pentingnya suatu sistem monitoring yang dibuat 
untuk suatu perusahaan dalam proses pemantauan aktivitas proyek adalah sebagai berikut: 
 Bagi pihak Penanggung Jawab: 
1. Salah satu fungsi manajemen yaitu pengendalian atau supervisi dan sebagai bentuk 
pertanggungjawaban (akuntabilitas) kinerja, serta untuk meyakinkan pihak‐pihak yang 
berkepentingan terhadap kemajuan proyek. 
2. Membantu penentuan langkah‐langkah yang berkaitan dengan kegiatan proyek 
selanjutnya 
 Bagi pihak Pengelola Proyek, yaitu: 
1. Membantu untuk mempersiapkan laporan dalam waktu yang singkat 
2. Mengetahui kekurangan‐kekurangan yang perlu diperbaiki dan menjaga kinerja yang 
sudah baik 




2.3.3. Pihak-Pihak Yang Terlibat Dalam Kegiatan Pengawasan/Monitoring 
 Dalam proses pembangunan kapal di galangan yang menjadi hal yang terpenting yaitu 
adanya peran serta pengawas pusat dan pihak galangan yang bersama-sama mengawasi kapal 
yang dibangun karena harus sesuai spesifikasi, jadwal, biaya dan kualitas yang telah disepakati.  
Dalam kasus ini, proses pengawasan di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru 
dilakukan oleh pihak galangan yang meliputi kepala bengkel pada tiap bengkel produksi di 
galangan serta departemen yang bertugas mengontrol kinerja dan mengawasi progress 
pekerjaan sehari-harinya yaitu departemen PPC. Selain itu, pengawasan dari pihak owner 
ataupun owner surveyor yaitu memeriksa hasil pekerjaan pada setiap tahap pembangunan dan 
dapat mengetahui keseluruhan aktivitas apa saja yang telah dilakukan di lapangan.  
Agar dalam proses pengawasan di tiap bengkel produksi dalam pembangunan kapal 
baru dapat berjalan dangan lancar, maka diperlukan suatu petunjuk dan prosedur pemeriksaan. 
Prosedur pemeriksaan meliputi: 
a. Pengawasan oleh intern galangan 
Pengawasan intern galangan merupakan pemeriksaan yang dilakukan oleh pihak 
galangan sendiri. Pemeriksaan yang dilakukan pada tingkat bengkel dilakukan oleh kepala 
bengkel/kepala seksi, jadi nantinya kepala bengkel akan menginput siapa saja SDM yang 
bekerja di setiap aktivitas pekerjaan di bengkel produksi, lalu bagaimana perencanaan dan jam 
realisasinya, kemudian apa saja kendala yang diperoleh selama proses bekerja, progress 
pekerjaan,dan lain-lain. Sedangkan hasil rekap dari pengawasan tersebut akan dilaporkan ke 
pihak departemen PPC untuk dilakukan penelaahan lebih lanjut. 
b. Pengawasan oleh ekstern galangan  
Ekstern dapat dikatakan sebagai pemeriksaan yang dilakukan oleh pengawas yang 
berasal bukan dari galangan itu sendiri. Pihak ekstern galangan disini bisa dicontohkan yaitu 
owner ataupun owner surveyor, yang mana hampir setiap minggunya juga akan memantau 
aktivitas kerja dan ingin mengetahui sejauh mana progress yang telah dikerjakan di lapangan. 
2.3.4. Kendala Kerja Dalam Proses Produksi 
 Dalam aktivitas kerja yang dilakukan di perusahaan, pastinya terkadang dalam proses 
produksi terjadi hambatan atau kendala yang menyebabkan keterlambatan maupun 
terbengkalainya suatu aktivitas pekerjaan. Untuk itu, perlu dilakukan proses penelaahan 
mengapa hal tersebut bisa terjadi. Berikut merupakan faktor-faktor kendala kerja yang 
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menyebabkan proses produksi menjadi tidak lancar (data sekunder observasi PT.PAL), antara 
lain: 
1. Faktor cuaca, faktor cuaca merupakan faktor yang tidak dapat dihindari oleh siapapun. 
Jika terjadi cuaca buruk di lapangan seperti building berth maka secara otomatis 
aktivitas akan terhenti sampai cuaca kembali mendukung untuk melakukan pekerjaan 
kembali, 
2. Faktor keterlambatan pengiriman produk dari supplier, hal ini sering dialami oleh 
galangan kapal. Akibatnya jika barang dari penyuplai mengalami gangguan 
keterlambatan maka proses alur produksi akan terhenti sampai jangka waktu tertentu. 
3. Kedisiplinan, terkadang dibutuhkan pula sesuatu yang dapat memotivasi para pekerja 
agar berperilaku disiplin. Jika para pekerja tidak disiplin, maka akan mengurangi pula 
jam efektif dari perusahaan tersebut dan pekerjaan pun menjadi sering tertunda. 
4. Kecelakaan kerja, faktor tersebut dapat diatasi dengan standart safety yang tinggi dari 
perusahaan dan pengarahan kepada para pekerja untuk mematuhinya. 
5. Terjadinya keterlambatan atau kendala dalam pengambilan keputusan karena 
ketidakjelasan wewenang serta tidak efisiensinya proses produksi. 
6. Kerusakan peralatan kerja, hal ini perlu diatasi dengan melakukan perawatan mesin 
kerja secara berkala. 
7. Faktor ketidaktersedianya SDM dalam waktu tertentu seperti sakit atau ijin. 
8. Kehilangan jam kerja karena material hilang, hal ini juga kadang terjadi untuk itu 
diperlukan proses pencatatan terhadap material yang dating dan dilakukan pula proses 
assorting dari suatu bengkel ke bengkel lain dalam alur produksi. 
9. Faktor lain sepeti listrik mati, hal tersebut dapat mempengaruhi aktivitas kerja menjadi 
terhambat. Serta faktor-faktor lain yang sekiranya dapat mengganggu dan menjadi 




2.4. Sistem Informasi 
2.4.1. Definisi Umum Sistem  
Pengertian dan definisi sistem pada berbagai bidang pastilah berbeda, tetapi meskipun 
istilah sistem yang digunakan bervariasi, semua sistem pada bidang-bidang tersebut 
mempunyai beberapa persyaratan umum, syarat utama sistem yaitu harus mempunyai 
elemen/komponen, lingkungan, interaksi antar elemen, interaksi antara elemen dengan 
lingkungannya, dan yang terpenting adalah sistem harus mempunyai tujuan yang akan dicapai. 
Definisi sistem sendiri secara umum merupakan kumpulan elemen yang saling 
berinteraksi untuk mencapai satu tujuan tertentu. Beberapa prinsip umum sistem (Hariyanto, 
2008) adalah sebagai berikut: 
1. Sistem selalu merupakan bagian sistem lebih besar. Sistem dapat dipartisi menjadi (sub) 
sistem-(sub) sistem yang lebih kecil. 
2. Sistem lebih terspesialisasi akan kurang dapat beradaptasi untuk menghadapi keadaan-
keadaan berbeda. 
3. Lebih besar ukuran sistem maka akan memerlukan lebih banyak sumberdaya untuk 
operasi dan pemeliharaan. 
4. Sistem senantiasa mengalami perubahan, tumbuh dan berkembang. 
Dapat disimpulkan bahwa yang dimaksud sebuah sistem adalah sekumpulan objek atau 
elemen yang dipandang sebagai keseluruhan dan dirancang untuk mencapai suatu sasaran, 
memiliki batas dimana sistem berada di dalamnya dan di luar batas yaitu sebagai 
lingkungannya. 
Sedangkan informasi sendiri dapat didefinisikan sebagai hasil dari pengolahan data 
dalam suatu bentuk yang lebih berguna dan lebih berarti bagi penerimanya yang 
menggambarkan suatu kejadian-kejadian yang nyata yang digunakan untuk pengambilan 
keputusan. Jadi dapat disimpulkan bahwa sumber dari informasi adalah data. Data merupakan 
rekaman mengenai fenomena/fakta yang ada atau yang terjadi. Data merupakan bentuk yang 
masih mentah, belum dapat bercerita banyak sehingga perlu diolah lebih lanjut. Data diolah 
melalui suatu metode untuk menghasilkan informasi. Data harus direkam dan dikelola secara 
baik agar nantinya dapat dipakai atau diakses secara efisien sehingga dapat dengan efektif 











Gambar II.6 diatas merupakan siklus informasi yang bermula dari inputan data hingga 
dapat disampaikan menjadi informasi sebagai output dari data yang diolah. Setelah mengetahui 
apa itu sistem dan apa yang dimaksud dengan informasi, maka pengertian dan penjabaran 
mengenai sitem informasi adalah kombinasi dari teknologi informasi dan aktivitas orang yang 
menggunakan teknologi itu untuk mendukung operasi dan manajemen. Dalam arti yang sangat 
luas, istilah sistem informasi sering digunakan merujuk kepada interaksi antara orang, proses 
algoritmik, data, dan teknologi. Sistem informasi merupakan bagian dari data yang 
dikumpulkan, lalu dilakukan proses pengelompokan dan diproses atau diolah sampai 
menghasilkan suatu kesatuan informasi yang saling berkaitan sehingga menjadi sesuatu yang 
berharga bagi pengguna maupun penerimanya dalam melihat data. Sistem informasi juga dapat 
diartikan sebagai sekumpulan elemen yang bekerja secara bersama – sama baik secara manual 
ataupun berbasis komputer dalam melakukan pengolahan data yang berupa pengumpulan data, 
penyimpanan, dan pemrosesan data untuk menghasilkan informasi yang berguna.  
Dari definisi diatas dapat terlihat bahwa pada hakikatnya sistem informasi merupakan 
suatu sistem yang berkaitan dalam proses pengumpulan, penyimpanan dan pengolahan data 
baik yang dilakukan secara manual maupun menggunakan bantuan komputer untuk 
menghasilkan suatu kesatuan informasi yang sangat berguna bagi si penerimanya. 
2.4.2. Fungsi dan Tujuan Sistem Informasi 
Informasi merupakan hal yang amat penting bagi sebuah organisasi maupun perusahaan 
pada saat ini dan seterusnya. Informasi yang dapat diterima secara cepat dan akurat dapat 
membantu pihak perusahaan dalam proses menganalisa dan menghadapi suatu proyek 
pekerjaan. Untuk itu, pengelolaan informasi dinilai penting demi kelancaran sebuah pekerjaan. 
Input (berupa data) Data diproses 
 






(oleh pihak terkait) 
Data (ditangkap) 
Gambar II.6. Siklus Informasi  
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Lalu suatu sistem informasi juga dianggap sebagai suatu entitas atau hubungan yang dapat 
mendukung keberlangsungan hidup organisasi tersebut. 
Kemudian di dalam suatu sistem juga harus memperhatikan beberapa elemen penting 
yang berperan dalam membentuk suatu sistem, yaitu: 
1. Tujuan, setiap sistem memiliki tujuan (goal), entah hanya satu atau mungkin banyak. 
Tujuan inilah yang menjadi pemotivasi yang mengarahkan sistem. Tanpa tujuan, sistem 
menjadi tak terarah dan tak terkendali. Tentu saja, tujuan antara satu sistem dengan 
sistem yang lain berbeda, bergantung pada kegiatan yang ditangani. 
2. Masukan, masukan (input) sistem adalah segala sesuatu yang masuk ke dalam sistem 
dan selanjutnya menjadi bahan yang diproses. Masukan dapat berupa hal-hal yang 
berwujud (tampak secara fisik) maupun yang tidak tampak. Contoh masukan yang 
berwujud adalah bahan mentah, sedangkan contoh yang tidak berwujud adalah 
informasi (misalnya permintaan jasa pelanggan). 
3. Proses, proses merupakan bagian yang melakukan perubahan atau transformasi dari 
masukan menjadi keluaran yang berguna. Pada dasarnya, proses juga merupakan 
tindakan yang bermacam-macam untuk menghasilkan suatu informasi. Sebagai contoh 
yaitu merangkum data, melakukan perhitungan, membuat grafik, membuat database 
yang rapi merupakan beberapa contoh proses. 
4. Keluaran, keluaran (output) merupakan hasil dari pemrosesan. Pada sistem informasi, 
keluaran bisa berupa suatu informasi, saran, cetakan laporan, dan sebagainya. 
5. Batas, yang disebut batas (boundary) sistem adalah pemisah antara sistem dan daerah 
di luar sistem (lingkungan). Batas sistem menentukan konfigurasi, ruang lingkup, atau 
kemampuan sistem. 
6. Mekanisme Pengendalian dan Umpan Balik, mekanisme pengendalian (control 
mechanism) diwujudkan dengan menggunakan umpan balik (feedback), yang 
mencuplik keluaran. Umpan balik ini digunakan untuk mengendalikan baik masukan 
maupun proses. Tujuannya adalah untuk mengatur agar sistem berjalan sesuai dengan 
tujuan. 
7. Lingkungan, lingkungan adalah segala sesuatu yang berada di luar sistem. Lingkungan 
bisa berpengaruh terhadap operasi sistem dalam arti bisa merugikan atau 
menguntungkan sistem itu sendiri. Lingkungan yang merugikan tentu saja harus ditahan 
dan dikendalikan supaya tidak mengganggu kelangsungan operasi sistem, sedangkan 
 25 
 
yang menguntungkan tetap harus terus dijaga, karena akan memacu terhadap 
kelangsungan hidup sistem. 
2.4.3. Sistem Life Cycle 
Sistem life cycle merupakan suatu siklus hidup dari sistem yang terdiri dari serangkaian 
tugas yang erat mengikuti langkah-langkah pendekatan sistem. Sistem ini juga merupakan pola 
yang diambil untuk mengembangkan sistem perangkat lunak, yang terdiri dari tahap-tahap 
antara lain rencana (planning), analisis (analysis), desain (design), implementasi 
(implementation), uji coba (testing) dan pengelolaan (maintenance). Berikut merupakan alur 
siklus hidup sistem yang dapat digambarkan melalui tabel: 
Tabel II.5. Tabel System Life Cycle 
Tahapan Nama Tahapan Keterangan Siklus 
Tahap 1 Tahap Perencanaan 
 
Siklus Hidup Pengembangan 
Sistem 
Tahap 2 Tahap Analisa 
Tahap 3 Tahap Rancangan 
Tahap 4 Tahap Penerapan 
Tahap 5 
Tahap Penggunaan dan 
Pemeliharaan 
Tahap Implementasi yang 
berlangsung sampai 




Proses perancangan kembali suatu sistem ini akan berakibat pada berulangnya siklus 
hidup dari sebuah sistem secara keseluruhan. Maka dari itu gambaran diatas merupakan 
pedoman dalam pembuatan suatu sistem informasi yang harus dilakukan secara berurutan dan 
dapat berkesinambungan secara terus-menerus sebagai proses pengembangan.  
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2.5. Software Program 
Aplikasi komputer merupakan sebuah perangkat lunak komputer yang diciptakan 
melalui suatu bahasa pemrograman dan program database yang dipergunakan untuk 
menyelesaikan masalah tertentu. Aplikasi tersebut diciptakan untuk melakukan pekerjaan-
pekerjaan sesuai kebutuhan user dan admin dalam suatu organisasi atau perusahaan, sehingga 
akan memberikan kemudahan kepada penggunanya dalam proses pemberian informasi ataupun 
pengolahan data. Sebuah aplikasi komputer yang diciptakan pastinya tidak terlepas dari 
software yang telah digunakan untuk menciptakan aplikasi. Saat ini, tersedia berbagai macam 
software yang dapat digunakan untuk merancang aplikasi seperti halnya yaitu Visual Studio 
yang bersifat offline, dan ada pula web development untuk merancang sistem informasi berbasis 
komputer dengan menggunakan web seperti halnya Sublime Text. Untuk perancangan program 
yang dilakukan penulis saat ini, penulis menggunakan server virtual XAMPP dan juga 
menggunakan media coding Sublime Text , basis data MySQL, serta bahasa pemrograman 
PHP. 
2.5.1. XAMPP 
 XAMPP merupakan perangkat lunak bebas yang mendukung banyak sistem operasi, 
merupakan kompilasi dari beberapa program. Fungsinya adalah sebagai server yang berdiri 
sendiri (localhost), yang terdiri atas program Apache HTTP Server, MySQL database, dan 
penerjemah bahasa yang ditulis dengan bahasa pemrograman PHP dan Perl. Nama XAMPP 
merupakan singkatan dari X (empat sistem operasi apapun), Apache, MySQL, PHP dan Perl. 
Program ini tersedia dalam GNU (General Public License) dan bebas, merupakan web server 
yang mudah digunakan yang dapat melayani tampilan halaman web yang dinamis.  
XAMPP mempunyai kelebihan untuk bisa berperan sebagai server web Apache dalam 
melakukan simulasi pengembangan web. Melalui XAMPP para web developer dapat menguji 
aplikasi web yang dikembangkan dan mempresentasikan secara langsung kepada orang lain 
tentang web yang dibangun pada komputer tanpa memerlukan koneksi internet (membuka web 
secara offline) (http://www.tifkom.net, 2015). 
2.5.2. Sublime Text 3 
Banyak aplikasi editor teks yang tersedia contohnya Notepad, Notepad++, dan Sublime 
Text. Sublime Text adalah salah satu aplikasi editor teks atau HTML yang dirancang untuk 
mengolah potongan – potongan kode, plugin dan markup. Sublime text merupakan sebuah teks 
 27 
 
editor  berbasis Phyton yang mempunyai banyak fitur – fitur. Sublime text juga mendukung 
banyak bahasa pemrograman diantaranya C++, C#, CSS, PHP, HTML, Javascript, ASP, dan 
lain-lain. Berikut merupakan tampilan dari Sublime Text 3: 
 
Gambar II.7. Tampilan Program Sublime Text 3 
Gambar II.7. merupakan tampilan Sublime Text 3 yang sangat terkini yang digunakan 
oleh programmer. Berikut ini kelebihan dari Sublime Text: 
Tabel II.6. Keunggulan Sublime Text 
Keunggulan Dalam Fitur Keterangan 
Multiple selection 
Mempunyai fungsi untuk membuat perubahan pada 
sebuah kode pada waktu yang sama dan dalam baris 
yang berbeda. 
Command Pallete                                                                                                   
Mempunyai fungsi yang berguna untuk mengakses 
file shortcut dengan mudah. Untuk mencari file 
tersebut dapat tekan Ctrl + Shift + P , kemudian cari 
perintah yang akan diinginkan. 
Find in Project                                                                                                        
Fitur ini dapat mencari dan membuka file di dalam 
sebuah project dengan cepat dan mudah. 
Plugin API Switch                                                                                                   
Teks editor ini mempunyai plugin yang sangat 
beragam , dan ini dapat memudahkan pengguna dalam 
mengembangkan software nya. 
Drag & Drop                                                                                                         
Dalam teks editor ini pengguna dapat menyeret dan 
melepas file teks ke dala editor yang akan membuka 
tab baru secara otomatis. 





Kemudian keunggulan-keunggulan lainnya yaitu sebagai berikut: 
a. Tidak memakan banyak memori dan ringan. 
b. Menggunakan Algoritma Fuzzy yang memudahkan pengguna dalam melakukan 
searching. 
c. Memiliki tampilan yang lebih sederhana  
d. Lebih cepat dan mudah dalam multi-editing. 
e. Memiliki tampilan mini map yang memudahkan untuk melihat file secara keseluruhan. 
2.5.3. Basis Data MySQL 
MySQL termasuk dalam kategori database management system, yaitu suatu database 
yang terstruktur dalam pengolahan dan penampilan datanya. MySQL juga merupakan database 
yang bersifat client server, dimana data diletakkan di server yang bisa diakses melalui komputer 
client. Pengaksesan dapat dilakukan apabila komputer telah terhubung ke server. Berbeda 
dengan database desktop, dimana segala pemrosesan data harus dilakukan pada komputer yang 
bersangkutan. 
MySQL (Sugiri & Saputro, 2008) dikatakan pula sebagai Relational Database 
Management System (RDBMS), yaitu hubungan antar tabel yang berisi data-data pada suatu 
database. Dengan demikian dapat mempercepat pencarian suatu data. Tabel-tabel tersebut di-
link oleh suatu relasi yang memungkinkan kombinasi data dari beberapa tabel ketika user 
menginginkan tampilan informasi dari suatu database. 
MySQL sendiri merupakan database yang dikembangkan dari bahasa SQL (Structured 
Query Language). SQL merupakan bahasa terstruktur yang digunakan untuk interaksi antara 
script program dengan database server dalam hal pengolahan data. Dengan SQL, maka dapat 
dibuat tabel yang akan diisi data, memanipulasi data seperti menambah, menghapus dan meng-
update data, serta membuat suatu perhitungan berdasarkan data yang ditemukan. 
MySQL memiliki fungsi dan kegunaan yang sangat penting dalam menangani data. 
MySQL dapat menangani persediaan barang, mencatat data pengeluaran dan memberikan 
laporan informasi. Berikut ini keistimewaan yang dimiliki oleh MySQL, antara lain sebagai 
berikut (Ardhana, 2014): 
 29 
 
Tabel II.7. Keistimewaan MySQL 
Keunggulan Dalam Segi Keterangan 
Portabilitas 
MySQL dapat berjalan stabil pada berbagai 
sistem operasi seperti Windows, Linux, 
FreeBSD, Mac OS X Server, Solaris, Amiga dan 
masih banyak lagi. 
Perangkat lunak sumber terbuka 
 
MySQL didistribusikan sebagai perangkat lunak 
sumber terbuka, dibawah lisensi GPL sehingga 
dapat digunakan secara gratis. 
Multi-User 
 
MySQL dapat digunakan oleh beberapa 
pengguna dalam waktu yang bersamaan tanpa 
mengalami masalah atau konflik. 
Performance Tuning 
 
MySQL memiliki kecepatan yang menakjubkan 
dalam menangani query sederhana, dengan kata 
lain dapat memproses lebih banyak SQL per 
satuan waktu. 
Perintah dan Fungsi MySQL memiliki operator dan fungsi secara 
penuh yang mendukung perintah Select dan 
Where dalam perintah (query). 
Ragam Tipe Data 
 
MySQL memiliki ragam tipe data yang sangat 
kaya, seperti signed/unsigned integer, float, 
doublé, char, text dan timestamp, dan lain – lain. 
Keamanan 
 
MySQL memiliki beberapa lapisan keamanan 
seperti level subnetmask, nama host, dan izin 
akses User dengan sistem perizinan yang 
mendetail serta sandi terenskripsi. 
Skalabilitas dan Pembatasan 
 
MySQL mampu menangani basis data dalam 
skala besar, dengan jumlah rekaman (records) 
lebih dari 50 juta dan 60 ribu tabel serta 5 milyar 
baris. Selain itu batas indeks yang dapat 




MySQL dapat melakukan koneksi dengan klien 
menggunakan protokol TCP/IP, Unix soket 
(UNIX), atau Named Pipes (NT). 
Lokalisasi 
 
MySQL dapat mendeteksi pesan kesalahan pada 
klien dengan menggunakan lebih dari dua puluh 
bahasa. 
Interface MySQL memiliki antar muka terhadap berbagai 
aplikasi dan bahasa pemograman dengan 
menggunakan fungsi API (Application 
Programming Interface). 
Klien dan Peralatan 
 
MySQL dilengkapi dengan berbagai peralatan 
yang dapat digunakan untuk Administrasi basis 
data, dan pada setiap peralatan yang ada 
disertakan petunjuk online. 
Struktur Tabel 
 
MySQL memiliki struktur tabel yang lebih 
fleksibel dalam menangani ALTER TABLE, 
dibandingkan basis data lainnya semacam 
PostgreSQL ataupun Oracle. 
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2.5.4.  Bahasa Pemrograman PHP 
PHP adalah pengembangan dari FI atau Form Interface yang dibuat oleh Rasmus 
Lerdoff pada tahun 1995. Sebagian besar sintaks mirip dengan bahasa C,Java, asp dan Perl, 
ditambah beberapa fungsi PHP yang spesifik. Tujuan utama bahasa ini adalah untuk 
memungkinkan perancang web untuk menulis halaman web dinamik dengan cepat (Nugroho, 
2008). PHP atau PHP Hypertext Preprocessor merupakan bahasa pemograman berbasis server-
side yang dapat melakukan pasring script php menjadi script web sehingga dari sisi client 
menghasilkan suatu tampilan yang menarik. Berikut merupakan tampilan dari bahasa 
pemrograman PHP: 
 
Gambar II.8. Tampilan PHP 
PHP memiliki manfaat yang sangat besar bagi para web programmer dan web developer 
pada saat membuat website keren yang dinamis seperti membaca file, menulis file, 
menampilkan gambar, animasi atau movie dan yang paling penting adalah dapat melakukan 
koneksi terhadap database seperti MySQL. (Ardhana, 2014) 
Keunggulan dari bahasa pemograman PHP yaitu antara lain (http://www.nulis-
ilmu.com/2014/11/mengenal-mysql-dan-phpmyadmin.html, 2014): 
a) Memiliki antar muka grafik berbasis web sehingga bisa diakses secara luas. 
b) Terdapat monitoring proses server seperti koneksi, prosesor, memory dan sebagainya. 




d) PHP memiliki native API untuk koneksi ke berbagai database, sehingga secara otomatis 
dalam melakukan koneksi lebih cepat dibandingkan dengan Open Database Conectivity 
(ODBC). 
e) Penulisan program yang simpel dan sederhana yang membuat programmer newbie 
(pemula) mudah dalam memahami PHP. 
f) Dukungan koneksi hampir bisa dilakukan ke semua database seperti MySQL, 
PostgreSQL, Sybase,  Infomix, Interbase, ORACLE, SQL Server, dan lain – lain. 
g) PHP dapat didistribusikan kembali dibawah GNU Public License (GPL) karena bersifat 
open source. 
h) Sangat multi-user, program PHP tidak akan bentrok dengan pengguna lain yang sama – 
sama menggunakan program dalam satu jaringan. 
i) PHP juga dapat berjalan di berbagai platform seperti Unix dan Windows. Sangat stabil 
di semua operasi sistem walupun program PHP dipakai dalam waktu yang sangat lama 
tidak akan memberatkan sistem dan tidak akan mempengaruhi komputer untuk berjalan 
sangat lambat , sangat cocok diterapkan pada komputer yang selalu menyala 24 jam. 
2.6. Struktur Data 
Di dalam database management system, perlu memperhatikan tipe struktur data untuk 
memproses struktur data tersebut. Tipe struktur data dapat berisikan bahasa atau metode yang 
diberikan untuk memproses struktur data. Dalam tugas akhir ini, penulis menggunakan MySQL 
sebagai sistem manajemen basis data. MySQL tergolong ke dalam DBMS sistem yang 
merupakan sebuah program komputer atau secara lebih tipikal adalah seperangkat program 
komputer yang dirancang untuk mengatur/memanajemen sebuah basis data sebagai 
sekumpulan data yang disimpan secara terstruktur, dan melakukan operasi-operasi atas data 
atas permintaan penggunanya. 
Jadi untuk menentukan kebutuhan dapat dilakukan dengan cara mendapatkan informasi 
secara banyak dan struktur data ini menggunakan istilah-istilah seperti: Entity, Attribute, Value, 
dan Relationship (Yakub, 2008). Pengertian dari masing-masing istilah tersebut adalah sebagai 
berikut: 
 Entity; atau entitas, menunjukkan objek-objek dasar yang terkait di dalam sistem. 
Objek dasar dapat berupa orang, benda atau hal lain yang keterangannya perlu disimpan 
dalam basis data.  
 32 
 
 Attribute; atau atribut, sering juga disebut sebagai property, merupakan keterangan-
keterangan yang terkait pada sebuah entitas yang perlu disimpan sebagai penjelas 
sebuah entitas untuk menggambarkan atribut yang dilakukan. 
 Value; merupakan simbol-simbol yang digunakan untuk atribut dari entitas tertentu, 
atau nilai dari atribut yang dapat menggambarkan entitas. 
 Relationship; atau hubungan, merupakan kejadian atau transaksi yang terjadi di antara 
dua entitas yang keterangannya perlu disimpan dalam basis data. 
2.6.1. ERD (Entity Relationship Diagram) 
Diagram Hubungan Entitas atau entity relationship diagram adalah suatu model data 
berupa notasi grafis dalam pemodelan data konseptual yang menggambarkan atau menjelaskan 
hubungan antara penyimpan dan kegunaannya adalah untuk mengkonstruksikan model data 
konseptual, memodelkan struktur data dan hubungan antar data dan mengimplementasikan 
basis data secara logika maupun secara fisik dengan DBMS (Database Management system). 
Model data sendiri bisa disebut sekumpulan cara, peralatan untuk mendeskripsikan data-data 
yang hubungannya satu sama lain, semantiknya, serta batasan konsistensi. Model data 
mencakup model hubungan entitas dan model relasional.  
Sebuah ERD mendokumentasikan data sebuah perusahaan dengan cara menelaah data-
data apa yang terdapat pada tiap entity lalu ditentukan dan menelaah pula bagaimana hubungan 
antar sebuah entity dengan yang lain. Metode ini menggambarkan hubungan antar tabel di 
database. Pertama-tama yang dilakukan yaitu membagi database jadi beberapa tabel yang 
disebut sebagai entity. Masing-masing entity ini memiliki atribut. Relationship yang dipakai di 
ERD dapat menggambarkan hubungan antar beberapa entity. Untuk menghubungkan satu entity 
dengan yang lainnya bisa menggunakan entity key, yaitu merupakan suatu atribut atau 
kumpulan atribut secara unik untuk mengidentifikasi dan membedakan suatu anggota entity 
dengan anggota lainnya pada entity yang sama. Kemudian ada pula relationship key yang 
merupakan atribut yang digunakan untuk menyatakan hubungan antar entity key dan dapat 






Diagram ERD dapat dibentuk melalui komponen-komponen berikut ini (Al Fatta, 
2007): 




Persegi panjang mewakili kumpulan entitas. (bisa 





Ellips mewakili attribut yang terdapat pada 






Belah ketupat mewakili relasi atau jenis 




Garis menghubungkan atribut dengan kumpulan 
entitas dan kumpulan entitas dengan relasi. 
 Tabel II.8 diatas merupakan komponen-komponen dari ERD yang harus ada untuk 
membuat program dan nantinya akan menunjukkan suatu diagram hubungan dari program yang 
akan dibuat. Pengertian dari entitas sendiri yaitu suatu objek dalam dunia nyata yang bisa 
dibedakan dengan objek lain, sebagai contoh murid ,guru ,dan yayasan. Sedangkan  atribut 
merupakan elemen yang berfungsi untuk dapat mendeskripsikan karakteristik dari suatu entitas. 
(http://www.pendidikanku.org/2016/07/pengertian-entity-relationship-diagram.html, 2016) 
2.6.2. Macam Hubungan Antar Entitas 
Dalam merancang sistem informasi, pertama-tama harus menentukan entitas dan 
bagaimana hubungan pada tiap entitas yang akan dijalankan di dalam sistem informasi yang 
akan dibuat. Hubungan tersebut nantinya akan berdampak pada akses yang sinkron untuk para 
penggunanya.Terdapat macam-macam hubungan antar entity antara lain yaitu: 
Tabel II.9. Macam Hubungan Antar Entitas 
Nama Penjabaran Contoh 
One to one relationship Tingkat hubungan satu ke satu, 
dinyatakan dengan satu kejadian pada 
entitas pertama, hanya mempunyai satu 
hubungan dengan satu kejadian pada 
entitas yang kedua dan sebaliknya. Bisa 
Satu mahasiswa memiliki 
satu nomor induk dan satu 
nomor induk mahasiswa 







Nama Penjabaran Contoh 
pula disebut sebagai hubungan dimana 
satu anggota entity memiliki hubungan 
dengan satu anggota entity yang lain pada 
entity yang berbeda. 
One to many 
relationship 
Tingkat hubungan satu ke banyak adalah 
sama dengan banyak ke satu. Bisa 
diartikan sebagai suatu hubungan antara 
suatu anggota entity yang satu dengan 
beberapa anggota entity yang lain pada 
entity yang berbeda. 
Seseorang dapat memiliki 
satu nomor telepon tetapi 
setiap satu nomor telepon 
hanya bisa dimiliki oleh 
seseorang 
Many to many 
relationship 
Tingkat hubungan kebanyakan terjadi jika 
tiap kejadian pada sebuah entitas akan 
mempunyai banyak hubungan dengan 
kejadian pada entitas lainnya. Bisa 
diartikan sebagai hubungan antara 
beberapa anggota entitas yang satu 
dengan beberapa anggota entitas yang lain 
pada entitas yang lain. 
Seorang murid mempunyai 
mata pelajaran lebih dari 
satu dan satu mata 
pelajaran dapat diikuti lebih 
dari satu orang murid 
 
2.6.3. Bagan Hirarki 
Bagan hirarki bisa dikatakan sebagai alat bantu grafis yang mengidentifikasikan semua 
proses-proses dalam suatu sistem yang mana juga nantinya dikelompokkan dalam tingkat-










Bagan Hirarki menunjukkan sebagai pedoman untuk merancang sistem informasi. 
Didalam sistem informasi terdapat inputan pengadaan yang bisa berupa database yang 
merupakan kelengkapan data untuk user. Database tersebut harus di input dan dapat diedit 









Gambar II.9. Bagan Hirarki 
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Database tersebut merupakan pengadaan, yang didalamnya terdiri dari bagian pendaftaran dan 
penerimaan. Pendaftaran dan penerimaan merupakan data inputan oleh admin. 
Lalu di dalam pemrosesan terjadi hal pengolahan data, pengolahan data tersebut bisa 
dicatat atau direkap dan disimpan sebagai data kebutuhan suatu perusahaan yang memakai 
sistem informasi tersebut. Hal terakhir yaitu terdapat pengeluaran yang dipakai sebagai output 
dari pengolahan data, output bisa berupa rekapan data dan perhitungan. 
2.7. Standart Kerja Pada Galangan  
Standart kerja merupakan nilai kemampuan teknis dari tenaga kerja atau kelompok kerja 
maupun tingkat produktivitas yang dimiliki oleh perusahaan. Standart kerja tiap perusahaan 
pastinya berbeda-beda antara perusahaan satu dengan yang lainnya. Dua perusahaan yang 
mempunyai jumlah serta kemampuan fasilitas produksi yang sama, belum tentu nantinya 
mempunyai standart kerja yang sama pula. Hal tersebut disebabkan faktor-faktor meliputi 
kemampuan tenaga kerja, kondisi kerja, sistem yang diterapkan, dan lain-lain. 
Kemudian pada umumnya penentuan besar dari standart kerja yang dimiliki oleh suatu 
galangan kapal dapat dilakukan melalui pengukuran langsung di lapangan yang mencakup 
berat, luasan serta dimensi dari bagian yang dikerjakan, waktu dan jumlah tenaga kerja yang 
diperlukan. Jadi dapat diartikan bahwa standart galangan bisa diketahui setelah galangan 
tersebut melakukan beberapa pembangunan kapal. 
Satuan untuk menyatakan besaran standart kerja yang umumnya digunakan galangan 
kapal antara lain: 
 Kg (kilogram)/ jam orang ataupun Ton/jam orang 
 M2 (meter pesegi)/ jam orang 
 M (meter)/ jam orang 
Dengan diketahui standart kerja tersebut, maka mengenai telaah perencanaan sumber 
daya, realisasi kerja dan sebagainya dapat dipastikan tidak akan banyak menyimpang dari 
kenyataan nantinya. 
2.8. Kapasitas Produksi 
Kapasitas produksi merupakan kemampuan maksimum dari alat-alat produksi untuk 
menghasilkan suatu produk atau barang dalam periode tertentu. Kapasitas produksi ini 
dipengaruhi oleh ketersedianya faktor-faktor produksi yang dimiliki dan kontribusinya dalam 
mencapai suatu target perusahaan. Kapasitas produksi ditentukan juga oleh skill tenaga kerja, 
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kecanggihan alat produksi, penerapan metode produksi dalam bekerja, dan lain-lain. Kapasitas 
produksi juga dapat diartikan sebagai seberapa besar output dari pekerjaan yang telah 
dikerjakan atau diproses di setiap harinya. 
Perhitungan kapasitas produksi dibedakan menjadi 2 jenis yaitu: 
1. Kapasitas Actual (Actual Operating Capasity), yang berarti pencapaian sejumlah 
produk yang dihasilkan lewat proses produksi pada periode waktu yang telah dilewati. 
Jadi pada kapasitas actual bergantung dari jenis dan jumlah pekerjaan yang dibebankan 
pada fasilitas yang tersedia di bengkel. Untuk menunjang kapasitas actual diperlukan 
perbaikan dan perawatan mesin atau fasilitas secara berkala sehingga tidak terjadi 
overlapping antara jadwal pemeliharaan mesin dengan jadwal pembebanan produksi 
yang direncanakan. 
2. Kapasitas Terpasang (Design Capasity), merupakan kemampuan produktif untuk 
menghasilkan suatu produk yang didasarkan pada ketersediaan sumber daya yang 
relatif, sehingga merupakan suatu konsep dinamis sesuai dengan naik-turunnya beban 
pekerjaan yang harus diselesaikan. Kapasitas terpasang ini adalah konsep perencanaan 
atas kemampuan produktif dari peralatan mesin atau fasilitas-fasilitas produksi dalam 
suatu unit dalam periode waktu tertentu. Kapasitas terpasang perencanaannya biasanya 
diawali dari perhitungan pembebanan kerja sesuai dengan jumlah dan besar kontrak 
yang telah disepakati. Setelah itu dilakukan pendistribusian beban kerja ke masing-
masing bengkel atau unit secara proporsional.  
Lebih lanjut yang perlu diperhatikan dalam menentukan kapasitas terpasang adalah 
kinerja dari fasilitas mesin kerja di bengkel yang tersedia, dengan melihat spesifikasi teknis 
fasilitas masing-masing peralatan maka dapat dijadikan sebagai suatu acuan yang mengacu 








Dalam pengerjaan tugas akhir ini suatu metodologi penelitian diperlukan penulis yang 
mana nantinya digunakan sebagai pedoman bagi penulis untuk melakukan penelitian atau 
observasi sehingga tersusun dengan baik. Secara umum, metodologi penelitian dibagi menjadi 
beberapa tahap, antara lain yaitu: 
3.1. Tahap Identifikasi Masalah 
Pada tahap ini penulis melakukan identifikasi terhadap permasalahan yang ada pada 
sistem dan sekaligus menetapkan tujuan dari penelitian. 
1. Bagaimana sistem pengawasan di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru yang 
ada saat ini? 
2. Bagaimana merancang sistem informasi berbasis komputer untuk pengawasan terkait 
aktivitas di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru? 
3. Apakah sistem informasi untuk monitoring aktivitas di bengkel produksi dalam  
pembangunan kapal baru yang dirancang dapat diimplementasikan untuk membantu 
proses pengawasan terkait aktivitas di bengkel produksi? 
3.2. Tahap Studi dan Pengumpulan Data 
Secara umum tahap dari pengerjaan Tugas Akhir ini terdiri dari beberapa tahapan, antara 
lain: 
3.2.1. Studi Pustaka 
Studi pustaka yang dilakukan dengan mempelajari literatur-literatur yang mendukung 
dan pastinya berkaitan dengan permasalahan yang ada, antara lain: 
1. Tugas akhir dan jurnal sejenis terkait perancangan sistem informasi berupa aplikasi  
2. Konsep cara merancang sistem informasi berbasis komputer 
3. Konsep monitoring 
4. Dasar-dasar bahasa pembuatan program aplikasi dan basis data 
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5. Identifikasi semua aktivitas pekerjaan di bengkel produksi galangan kapal 
3.2.2.  Observasi Lapangan 
Penulis melakukan studi lapangan dengan mengamati secara langsung dalam melakukan 
survey dan observasi ke galangan kapal PT.PAL Indonesia, seperti: 
1. Tahapan pekerjaan dan aktivitas apa saja yang dilakukan di tiap bengkel produksi 
khususnya di bengkel Hull Construction 
2. Menganalisa apa saja hal yang dilaporkan dalam kemajuan proyek di masing-masing 
bengkel 
3. Melakukan survey dan observasi seperti apa sistem monitoring yang diterapkan untuk 
memantau perkembangan aktivitas di bengkel produksi yang sejauh ini diterapkan 
3.2.3. Tahap Pengumpulan Data 
Penulis juga melakukan pengumpulan data-data yang diperlukan untuk penyusunan 
tugas akhir, antara lain: 
1. Material list suatu proyek kapal sebagai acuan bengkel SSH dan Fabrikasi 
2. Assembly part list sebagai acuan bengkel Sub Assembly dan Assembly 
3. Luasan block dan  Data Volume Solid Cat sebagai acuan bengkel BBS  
4. Contoh pelaporan aktivitas berupa Lembar Perintah Kerja untuk setiap aktivitas 
pekerjaan di bengkel produksi 
3.3. Tahap Pengolahan Data 
Dari data-data yang telah diperoleh, selanjutnya dilakukan pengolahan data atau dapat 
juga melakukan perhitungan dari data yang telah didapatkan. Pengolahan data meliputi: 
1. Input data menjadi database yang tersusun rapi di sistem informasi 
2. Pembuatan perhitungan pembobotan dan persentase tiap progress aktivitas yang 
dikerjakan di tiap bengkel produksi 
3. Perhitungan kebutuhan cat dari tiap block yang dilakukan di bengkel BBS. 
4. Membuat inputan pelaporan aktivitas kerja di sistem informasi untuk memudahkan 
kepala bengkel dan pihak PPC dalam proses pemantauan SDM yang bekerja, mesin 
yang digunakan dan jam realisasinya serta kendala dalam proses produksi. 
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3.4. Tahap Perancangan Program 
Tahapan perancangan aplikasi berbasis komputer ini antara lain: 
 Merancang pemodelan sistem aplikasi 
Pertama-tama yang dilakukan dalam perancangan program adalah merancang 
pemodelan sistem yang diterapkan melalui entitiy relationship diagram. Hal tersebut 
untuk merencanakan apa saja entitas dan attribute yang ada di dalam sistem informasi 
yang akan dibuat dan menentukan bagaimana hubungan antar entitas tersebut didalam 
sistem informasi yang akan dibuat. 
 Merancang aplikasi 
Pada tahapan ini, mulai dilakukan perancangan aplikasi berdasarkan model sistem yang 
telah dibuat sebelumnya, proses perancangan aplikasi ini meliputi: 
a. Pembuatan mock up aplikasi yang menampilkan tampilan/desain interface beserta alur 
kerja aplikasi tersebut. 
b. Menerapkan rancangan interface yang telah direncanakan ke dalam aplikasi. Desain 
tampilan tersebut dibuat menarik dan user friendly untuk memudahkan user atau 
pengguna dalam mengoperasikan aplikasi ini. 
c. Perancangan database proses monitoring pembangunan kapal baru pada bengkel 
produksi. 
d. Pengcodingan aplikasi, coding merupakan proses utama dalam pemrograman aplikasi 
sehingga aplikasi dapat berjalan sesuai dengan pemodelan aplikasi yang dirancang, 
3.5. Tahap Pengujian Program 
Setelah tahap perancangan program dilakukan, maka tahap pengujian dari sistem 
informasi tersebut dilakukan agar dapat diketahui apa sudah berjalan dengan baik. Proses 
pengujian dilakukan dengan running program, di cek apakah sudah sesuai dengan yang 
diinginkan atau tidak dan menelaah satu persatu jika terjadi ke-eroran sistem. Bila belum sesuai 
maka dilakukan pengolahan data dan perancangan program kembali. Bila telah sesuai, maka 
dilanjutkan dengan evaluasi teknis dan ekonomis, serta pengujian fungsional program lebih 
lanjut. Bila diperlukan, dilakukan pula pembuatan kuesioner agar mengetahui pendapat dan 
penilaian orang lain mengenai hasil program yang dijalankan. 
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3.6. Tahap Kesimpulan dan Saran 
Pada tahap ini meliputi tahapan terakhir yang dilakukan apabila semua tahap 
sebelumnya telah diselesaikan. Pada tahap ini ditarik kesimpulan berdasarkan hipotesis yang 
ditentukan. Tahapan kesimpulan ini berisikan: 
1. Kesimpulan dari hasil analisis adalah untuk mengetahui aktivitas apa saja yang 
dilakukan di tiap bengkel produksi terkait pembangunan kapal baru dan data apa saja 
yang diperlukan dalam proses monitoring di dalam pembangunan kapal baru di bengkel 
produksi. 
2. Kesimpulan awal bila prototipe program monitoring untuk aktivitas di bengkel produksi 
dalam pembangunan kapal baru ini bekerja. 
3. Saran-saran yang merupakan masukan dari dosen pembimbing, dosen penguji, maupun 
penguji aplikasi ini serta saran untuk penelitian selanjutnya. 
Penilaian atas kesimpulan yang diperoleh dilakukan untuk mengetahui apakah 
kesimpulan tersebut sesuai dengan hipotesis atau melenceng dan bertentangan. Kesimpulan itu 
juga mempunyai keselarasan dengan tujuan dari penelitian ini dan kesimpulan juga menjawab 
rumusan masalah yang telah ditentukan pada bab pendahuluan. 
Kemudian untuk lebih jelasnya mengenai metodologi penelitian diatas disusun ke dalam 






3.7.  Diagram Alir Pengerjaan Tugas Akhir 
Identifikasi Masalah
1. Bagaimana sistem pengawasan di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru yang ada saat ini?
2. Bagaimana merancang sistem informasi berbasis komputer untuk monitoring aktivitas di bengkel produksi pada 
pembangunan kapal baru?
3. Apakah sistem informasi untuk monitoring aktivitas di bengkel produksi dalam pembangunan kapal baru yang 
dirancang dapat diimplementasikan untuk membantu proses pengawasan terkait aktivitas di bengkel produksi?
Studi Literatur
1. Tugas akhir dan jurnal sejenis terkait 
perancangan sistem informasi berupa aplikasi
2. Konsep cara merancang sistem informasi 
berbasis komputer
3. Konsep monitoring
4. Dasar-dasar bahasa pemrograman dan basis 
data
Studi Lapangan
1. Tahapan proses aktivitas di tiap bengkel produksi
2. Proses pengerjaan komponen/part di tiap bengkel 
produksi
3. Pembobotan progress tiap aktivitas bengkel
4. Data apa saja yang dibutuhkan dalam proses 
pengerjaan pembangunan kapal di tiap bengkel 
produksi
5. Parameter apa yang digunakan masing-masing 
bengkel produksi dalam menentukan progress 
aktivitasnya
Pengumpulan Data
1. Material list suatu proyek kapal sebagai acuan bengkel SSH dan Fabrikasi
2. Assembly part list sebagai acuan bengkel Sub Assembly dan Assembly
3. Luasan block dan  Data Volume Solid Cat sebagai acuan bengkel BBS 
4. Contoh pelaporan aktivitas berupa Lembar Perintah Kerja untuk setiap aktivitas pekerjaan di bengkel 
produksi
Persiapan Studi Lapangan dan Studi Literatur
-Menyiapkan referensi berupa jurnal, buku, dan 
referensi Tugas Akhir (TA) sejenis yang 
berhubungan
-Mempersiapkan pertanyaan untuk studi 
lapangan 
A B
Analisa dan Pengolahan Data
1. Menentukan pembobotan progress dari tiap aktivitas pada tiap bengkel produksi
2. Menentukan perhitungan sejauh mana progress aktivitas yang dikerjakan pada tiap bengkel melalui 
parameter dari tiap bengkel yang digunakan
3. Identifikasi SDM dan waktu pengerjaan(jam realisasi) tiap aktivitas pekerjaan yang dilakukan di bengkel 
produksi







Persiapan Pembuatan Program Aplikasi
1. Merencanakan wewenang dari tiap user dan admin
2. Membuat diagram hubungan Entity Relationship Diagram untuk mengetahui tiap 
hubungan yang ada di sistem informasi
3. Membuat gambaran tampilan berupa Mock Up Desain Sistem Informasi yang akan 
dibuat
4. Menyusun data base (akan menyimpan data apa saja kedalam sistem informasi)
Perancangan Sistem Informasi
1. Mendesain kerangka awal program dan layout interface tampilan awal
2. Pengisian konten (mengelola database ke software manajemen basis data)
3. Menghubungkan tiap entity pada sistem
4. Meimplementasikan pengolahan data pada sistem
5. Mengimplementasikan coding bahasa pemrograman dan mengintegrasikan dengan 
basis data
Tahap Pengujian
1. Evaluasi teknis dan ekonomis program
2. Uji fungsional

























KONDISI EKSISTING PENGAWASAN AKTIVITAS BENGKEL 
PRODUKSI DI GALANGAN KAPAL 
4.1. Analisa Kondisi Eksisting Proses Monitoring Galangan Kapal  
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Gambar IV.1. Alur Pembangunan Kapal Pada Kelompok Pekerjaan Hull Contructuion 
Dalam Tugas Akhir ini penulis melakukan observasi di bengkel-bengkel produksi yang 
terdapat di galangan kapal PT.PAL pada divisi kapal niaga. Seperti pada Gambar IV.1 
dijelaskan bahwa alur produksi yang ada yaitu dari proses kedatangan material di bengkel SSH 
yang mendapat perlakuan blasting dan shop primer kemudian disalurkan ke fabrikasi hingga 
proses erection. Aktivitas yang dilakukan dalam tiap bengkel produksi di galangan PT.PAL 
Indonesia adalah sebagai berikut: 
Tabel IV.1. Aktivitas Dalam Tiap Bengkel Produksi 
 Nama Bengkel Aktivitas 
Bengkel SSH/Bengkel Persiapan 
Pencatatan material datang, Straightening, Rekap 
Blasting & ShopPrimer painting material 
Bengkel Fabrikasi Marking, cutting, bending   
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 Nama Bengkel Aktivitas 
Bengkel Sub Assembly 
Fitting, welding, bending, fairing dalam 
pembentukan panel 
Bengkel Assembly 
Fitting, welding, bending, fairing dalam 
pembentukan block 
Bengkel Block Blasting Painting 
Mencari tahu kebutuhan cat, blasting block, dan 
painting per-ruangan dalam block. 
Bengkel Erection Loading, adjusting, fitting, welding 
Dalam kondisi saat ini, proses monitoring aktivitas pada bengkel produksi yang 
dilakukan pada galangan kapal masih bersifat manual dan kebanyakan bersifat perkiraan, 
sehingga pada proses pemantauannya yaitu dengan cara mengecek langsung kondisi yang ada 
di lapangan dan mencatat serta merekap aktivitas apa saja yang telah dilakukan serta item saja 
yang telah diproses. Untuk pembobotan yang dilakukan pun juga demikian, pembobotan 
progress dilakukan dengan memperkiraan kira-kira berapa persen hasil yang telah didapatkan 
untuk tiap aktivitasnya dan kebanyakan juga mengacu pada tonase. Untuk itu, dengan kondisi 
tersebut diperlukan suatu perhitungan dan penjabaran lebih detail yang dapat dijadikan sebagai 
acuan untuk melakukan pembobotan progress di setiap aktivitas proyek yang dilakukan untuk 
memantau kemajuan proyek di tiap aktivitas pada bengkel produksi. Parameter pada tiap 
bengkel pun berbeda-beda, akan tetapi dapat dibuat dan ditetapkan sebagai hal yang dapat 
dijadikan acuan untuk menentukan persentase kemajuan proyek yang telah dilaksanakan, selain 
itu data-data parameter lain juga dapat menunjang proses monitoring terkait aktivitas yang ada 
di bengkel produksi. 
4.1.1. Sistem Monitoring Aktivitas Di Bengkel Produksi Saat Ini  
Keadaan yang terdapat di lapangan saat ini yaitu dalam proses penyampaian informasi 
kepala bengkel mengisi form lembar perintah pekerjaan sebagai pelaporan tiap aktivitas di 
bengkelnya. Form perintah kerja ini adalah form yang dikeluarkan oleh pihak galangan sebagai 
hasil pelaporan sehari-hari terkait aktivitas tiap bengkel dalam melakukan pekerjaannya. 














Form pada Gambar IV.2 tersebut merupakan salah satu contoh laporan yang biasa 
digunakan oleh kepala bengkel dalam melakukan kegiatan pengawasan. Pada kenyataannya di 
lapangan form tersebut harus didiskusikan juga dengan pihak galangan khususnya di 
departemen PPC untuk memperoleh kesepakatan dari hasil kegiatan di lapangan. Form 
pengawasan yang telah diisi dan hasil pemeriksaan/pengawasan akan disajikan dalam bentuk 
laporan untuk arsip data yang berisikan aktivitas setiap harinya di tiap bengkel. Di dalam form 
tersebut terdapat poin-poin penting yang harus diperhatikan dalam aspek sebagai informasi dari 
hasil pekejaan yang telah dilakukan sebagai hasil dari pengawasan, poin-poin tersebut adalah: 
1. Nama pekerja di tiap masing-masing bengkel, hal ini diperlukan agar dapat meng-list 
siapa saja yang bekerja di bengkel dalam satu aktivitas di bengkel tersebut. 
2. Nama aktivitas yang dikerjakan, berisikan pekerjaan yang dilakukan dalam suatu 
bengkel produksi. 
3. Tanggal rencana dan tanggal penyelesaian aktivitas pekerjaan 
4. Kendala dalam pekerjaan (jika ada), berisikan gangguan dalam pekerjaan seperti listrik 
mati, kerusakan mesin, dan sebagainya. 
5. Jam realisasi dari pekerjaan yang telah diselesaikan tersebut 
Gambar IV.2. Form Laporan Pengawasan 
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4.1.2.  Kelemahan Proses Pengawasan Pembangunan Kapal Baru Saat Ini 
 Pada bagian ini akan dijelaskan apa saja yang menjadi kelemahan sistem yang ada saat 
ini. Dalam melakukan pengawasan, seorang kepala bengkel maupun pihak terkait internal 
galangan pembangunan kapal baru yang ada pada saat ini dilakukan secara manual dengan 
lembaran pengawasan yang akan dilaporkan ke pihak PPC setelah aktivitas dalam mingguan di 
bengkel produksi pada pembangunan kapal baru telah selesai dilaksanakan.  
Proses yang cukup lama itu menyebabkan pengawasan pembangunan kapal baru yang 
ada saat ini menjadi kurang efektif dan kurang efisien. Selain itu penyimpanan form maupun 
laporan pengawasan yang berupa kertas menyebabkan sangat mudah terjadinya kehilangan 
maupun kerusakan. Hal ini juga sangat menghambat dikarenakan setiap dokumen proses 
pengawasan dapat menjadi acuan dalam memberikan penilaian terhadap progress dari kapal 
terebut dan setiap harinya juga dapat diketahui apa saja aktivitas yang dilakukan di bengkel. 
4.1.3. Alur Proses Penyampaian Laporan Pengawasan Dalam Pembangunan Kapal 
Dalam pelaksanaan pengawasan pembangunan kapal baru, antara pemilik kapal dan 
galangan mempunyai sudut pandang yang sama untuk menghasilkan output proses 
pembangunan yang berjalan tepat waktu. Adapun dalam penelitian ini akan dibahas mengenai 
proses pengawasan pembangunan kapal yang difokuskan untuk memonitoring aktivitas pada 
tiap bengkel produksi sebagai upaya untuk mengetahui apa saja proses yang sedang 
berlangsung di lapangan dan apa saja aktivitas yang telah diselesaikan setiap harinya beserta 
dengan pengaturan SDM dan bagaimana jam realisasinya di lapangan. Berikut merupakan alur 
sistem pengawasan yang terjadi di galangan dan akan dibuat penulis dengan membuat sistem 
informasi yang didalamnya terdapat user dan hubungannya seperti pada Gambar IV.3. untuk 
memudahkan proses pengawasan atau pemantauan kinerja tiap SDM dan progress setiap 
harinya di lapangan. Pada bagian ini akan dijelaskan mengenai proses penyampain laporan 
pengawasan oleh kepala bengkel kepada pihak internal galangan dan pemilik kapal yang akan 





















Gambar IV.3. Alur Penyampaian Laporan Aktivitas Pada Galangan Kapal 
 Jadi Gambar IV.3 diatas merupakan hubungan yang ada dalam proses pengawasan di 
bengkel produksi pada galangan kapal. Setiap bengkel produksi mempunyai kepala bengkel 
yang bertugas untuk meng-input data dan melaporkan aktivitas pekerjaan yang dilakukan setiap 
harinya beserta persentase progress yang telah dilaksanakan di bengkel tersebut. Setelah itu 
laporan tadi dilakukan proses analisa di dept.PPC dan departemen tersebut melakukan rekap 
data lalu meng-edit data jika ada kesalahan, baru selanjutnya laporan tersebut dilampirkan ke 
pihak terkait termasuk pemilik kapal untuk bisa melihat sejauh mana proses yang terjadi di tiap 
bengkel terkait kemajuan proyek. 
4.2. Pihak Terkait Dalam Proses Pengawasan Aktivitas Bengkel Produksi 
4.2.1. Divisi Planning Production And Controlling 
 Terkait dengan pemantauan terhadap kemajuan proyek untuk pembangunan kapal baru 
di dalam perusahaan maka divisi atau departemen PPC-lah yang memiliki tugas untuk 
menjalankan proses monitoring kegiatan pembangunan kapal tersebut. Departemen PPC 
memiliki peran penting dalam proses pembangunan kapal karena tiap aktivitas pekerjaan di 
bengkel produksi yang dihasilkan dari galangan akan diawasi oleh departemen ini.  
Adapun tugas dari Divisi Planning Production and Controlling antara lain sebagai 
berikut: 
1. Menjabarkan, menyusun strategi pelaksanaan kebijakan beserta program kerjanya dalam 
bidang perencanaan dan pengendalian proses produksi untuk mencapai kualitas, biaya 




2. Merencanakan, mengkoordinasikan dan melaksanakan pengawasan sumber daya dalam 
bidang perencanaan dan pengendalian proses produksi 
Kemudian ada pula peran dan fungsinya sebagai departemen yang membawahi proyek 
yang sedang berlangsung, antara lain: 
1. Permintaan pengadaan material, pemastian ketersediaan material berdasarkan jadual 
produksi, penerbitan dokumen-dokumen pendukung serta berkoordinasi dengan eselon 
terkait dalam pelaksanaannya. 
2. Pelaksanaan kegiatan pencatatan, pelaporan serta evaluasi terhadap realisasi pemakaian 
jam orang dan jam lembur. 
3. Pengendalian terhadap pencapaian kemajuan produksi, pencatatan dan penyusunan 
laporan realisasi kemajuan pembangunan proyek secara periodik serta berkoordinasi 
dengan unit kerja terkait dalam penyusunannya. 
4. Pelaporan kegiatan dan pencapaian sasaran secara periodik, dan lain-lain. 
4.2.2. Pimpinan Proyek 
 Pimpinan proyek bertanggung jawab mengatur schedule kerja pada tiap bengkel 
produksi dan mengecek perkembangan proses produksi pada setiap harinya untuk menelaah 
perkembangan proyek yang dikomandoinya. Untuk itu tiap rekap aktivitas di bengkel produksi 
pada setiap harinya harus dicatat dan diteliti secara lanjut guna dapat menentukan keputusan 
terkait proses produksi yang akan dikerjakan selanjutnya. 
4.2.3. Kepala Bengkel 
 Tiap kepala bengkel bertugas untuk memantau SDM yang bekerja pada bengkel 
produksi yang menjadi tanggung jawabnya. Kepala bengkel melakukan proses rekap data 
aktivitas pekerjaan yang akan diserahkan kepada pihak PPC dalam tiap minggunya. Hal yang 
perlu dicatat antara lain yaitu aktivitas apa saja yang dikerjakan pada bengkel produksi tersebut 
pada setiap harinya, SDM siapa saja yang bekerja, berapa jam orang yang terdapat pada tiap 
aktivitas yang dikerjakan, kendala apa yang terjadi pada proses produksi, dan lain-lain. 
4.3. Bengkel-Bengkel Yang Terdapat Pada Proses Produksi 
 Seperti yang dijelaskan pada sub bab sebelumnya bahwa dalam Tugas Akhir ini, penulis 
melakukan observasi di galangan kapal PT.PAL Indonesia khusunya divisi kapal niaga sebagai 
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dasar pemikiran mengenai proses produksi di galangan kapal bangunan baru dan dasar 
pemikiran membuat aplikasi monitoring aktivitas di bengkel produksi. Berikut merupakan 
bengkel-bengkel yang pada umumnya terdapat di galangan kapal seperti pada bengkel produksi 
yang terdapat di PT.PAL Indonesia yang dijelaskan sebagai berikut: 
4.3.1. Bengkel SSH/Bengkel Persiapan 
Pada bengkel SSH atau dikenal dengan bengkel persiapan yang bertugas melakukan 
perlakuan material yang baru datang, berkewajiban untuk mempersiapkan material yang 
nantinya akan diproses di proses produksi. Untuk itu, bengkel SSH pertama-tama melakukan 
pemeriksaan visual dan beberapa pemeriksaan terhadap material yang dikirim dari gudang 
pusat. Suatu material dikatakan layak untuk digunakan bila memenuhi: 
1. Sertifikat (grade, chemical composition) 
2. Dimensi (Panjang,Lebar, dan Tebal) 
3. Tidak ada cacat 
Kemudian identifikasi material yang diperiksa oleh bengkel SSH tercantum dalam 
Tabel IV.2 dibawah ini yang terdiri atas pengecekan terhadap material dan komponen yang 
akan diproses. 
Tabel IV.2. Item Pemeriksaan Identifikasi Material dan Komponen 
 
Item 
Identifikasi Material Identifikasi Komponen 
Visual Check Visual Check 
Cacat Permukaan Cacat Permukaan 
Cacat Bentuk Cacat Bentuk 
Lubang Kelengkapan Komponen 
Quantity (jumlah) Quantity(jumlah) 
Grade/Type Grade/Type 
No. Sertifikat No. Sertifikat 
Maker/Supplier Maker/Supplier 
Tanggal Produksi Tanggal Produksi 
 
Setelah mengalami proses pengecekan atau identifikasi terhadap material. Maka 
material yang datang dilakukan proses straightening untuk menghilangkan bagian yang 
mengalami lekukan atau bergelombang. Pada proses ini dilakukan proses pelurusan pelat yang 
baru diambil dari gudang apabila terdapat deformasi. Bengkel SSH juga melakukan pencatatan 
terhadap material apa saja yang sudah datang dan material apa saja yang belum datang untuk 
 50 
 
memastikan material siap diproses dalam setiap proses pelaksanaan proyek kapal yang akan 
dikerjakan. Tidak hanya itu, bengkel SSH juga melakukan sand blasting untuk membersihkan 
karat dan kotoran pada material serta dilakukan pula painting cat primer terhadap material 
untuk mencegah korosi. Cat ini dapat melindungi material dari korosi selama 3-12 bulan. 
Tekanan blasting yang digunakan berkisar antara 30-40 ampere dengan ketebalan cat 16-42 







Gambar diatas merupakan mesin straightening dan mesin blasting yang digunakan pada 
bengkel persiapan untuk proses persiapan terhadap material yang akan mengalami proses 
produksi. Untuk proses pemantauannya sendiri, tiap minggunya bengkel SSH menyerahkan 
laporan kepada departemen PPC yang berupa checklist atau rekapan material apa saja yang 
sudah datang dari gudang pusat dan material apa saja yang sudah dipersiapkan (sudah melalui 
proses straightening dan blasting) untuk dilakukan proses produksi yang nantinya akan dikirim 
ke proses fabrikasi sebagai proses awal produksi sebuah kapal. Adapun fasilitas yang dimiliki 
pada bengkel ini yaitu: 
Tabel IV.3. Fasilitas Bengkel SSH/Preparation Shop 
No. Nama Mesin Jumlah 
Mesin 
Kapasitas 
1 10 Ton Chain Conveyor 1 10 Ton 
2 10 Ton Transverse & Chain Conveyor 1 10 Ton 
3 Plate Straightening Roller Conveyor 1 3500x15000x15mm 
4 Shot Blasting Machine & Conveyor 
System 
1 3500x15000x50mm, 10 
lembar/jam 
5 10 Ton Motor Transverse With Roll 
Conveyor 
1 10 Ton 
Dalam Tabel diatas diketahui fasilitas pada bengkel SSH yang dimiliki oleh PT.PAL 
Indonesia. Pada bengkel tersebut material di treatment dan menghasilkan output material yang 
sudah lurus, bersih, dan dilapisi oleh cat primer sehingga siap untuk melalui tahap proses 
produksi selanjutnya. 




4.3.2. Bengkel Fabrikasi 
Bengkel fabrikasi bertugas untuk melakukan marking, cutting, dan bending terhadap 
material. Output dari fabrikasi yaitu berupa part atau komponen-komponen kecil pelat dan 
profil yang sudah dibentuk yang nantinya akan dirakit di proses sub assembly. Untuk proses 
pemantauannya sendiri, tiap minggunya bengkel fabrikasi menyerahkan aktivitas progres 
kepada departemen PPC berupa berapa banyaknya pelat material yang sudah dilakukan proses. 
Proses yang dilakukan antara lain yaitu satu paket proses marking, cutting, bending 
kemudian dilakukan persentase dengan cara membandingkan dengan total material untuk satu 
proyek kapal  dan dilakukan pula pembobotan progress yang terdiri dari pengerjaan komponen 
pelat dan profil.  
Penjelasan mengenai marking lebih lanjut yaitu proses penandaan untuk material yang 
akan dipotong. Berdasarkan peralatan yang digunakan, marking dibedakan menjadi : 
1. Penandaan secara manual (manual marking) 
Proses marking ini seluruhnya dilakukan dengan cara manual menggunakan peralatan 
sederhana yang digunakan oleh pekerja. Alat-alat yang digunakan berupa meteran, kapur, 
penggaris, dll. 
2. Penandaan dengan metode proyeksi (projection marking) 
Proses penandaan ini dibantu dengan perlatan optik sehingga gambar komponen dari 
bengkel mould loft dapat diskalakan. 
3. Penandaan dengan menggunakan mesin electro photo 
Electro photo marking merupakan proses marking yang tidak membutuhkan pengerjaan 
awal (pre-processing) pada pelat baja yang akan di-marking karena sudah menggunakan photo 
conductive powder (EPM Photoner) dan fixative. 
4. Penandaan secara numerik (numerical controlled marking) 
Proses marking dibantu dengan peralatan komputer (CNC) dimana data inputnya hanya 
merupakan data numerik. Selama penandaan pelat ini terlebih dahulu dicatat nomor pelat atau 
identifikasi pelat dan dibuat daftar pemakaian dan penempatannya di kapal tersebut (cutting 
plan) untuk keperluan telusur material (traceability material). 
Tanda-tanda pengerjaan marking biasanya meliputi nomor gading, posisi konstruksi 
(in,out, up, down), posisi konstruksi lain, posisi pemotongan, margin dan sudut. Kemudian 
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untuk proses cutting atau pemotongan material, ada 3 jenis mesin potong yang dimiliki oleh PT 
PAL Indonesia antara lain: 









Dalam proses pemotongan dengan menggunakan plasma, alat potong ini menggunakan 
sebuah elektroda tungsten yang dipasang dalam nozzle. Proses yang digunakan untuk 
memotong baja dan logam lainnya dapat berasal dari ketebalan yang berbeda. Dalam proses 
ini, suatu gas inert (udara terkompresi) ditiup dengan kecepatan tinggi dari nozzle. Pada saat 
yang sama busur listrik terbentuk melalui gas dari nozzle ke permukaan yang dipotong, 
mengubah sebagian dari gas itu untuk plasma.  
Plasma cukup panas untuk mencairkan logam yang dipotong dan bergerak cukup cepat 
untuk meniup logam cair jauh dari memotong. Busur plasma sangat panas dan berada dikisaran 
25.000o C. karena electrode tungsten ini akan mengeluarkan busur yang sangat panas, maka 
nozzle harus didinginkan dengan air.  
Bentuk nozzle dibuat sedemikian rupa sehingga gas sebelum keluar ikut dipanaskan 
oleh tungsten. Gas tersebut dengan kecepatan tinggi digunakan untuk meniup (menyembur) 
logam yang telah dipanaskan sehingga dengan mudah terjadi pemotongan, tetapi karena harga 
peralatan ini sangat mahal maka plasma cutting ini hanya digunakan untuk memotong logam 
yang mahal seperti stainless steel dan aluminium. Di PT.PAL saat ini, mesin ini hanya bisa 
digunakan untuk marking, dikarenakan fungsinya sebagai mesin potong pelat mengalami 
penurunan performa. 
  
Gambar IV.6. Mesin Potong NC Plasma  
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Cara pemotongan panas yang banyak digunakan pada waktu ini adalah pemotongan 
panas dengan menggunakan gas oksigen. Pemotongan ini terjadi karena adanya reaksi antara 
oksigen dan baja. Pada permulaan pemotongan, baja dipanaskan lebih dahulu dengan api oksi-
asetilen sampai mencapai suhu antara 800 sampai 9000 C. kemudian gas oksigen tekanan tinggi 
atau gas pemotong disemburkan kebagian yang telah dipanaskan tersebut dan terjadilah proses 
pembakaran yang membentuk oksida besi. Karena titik cair oksida bisa lebih rendah dari baja, 
maka oksida tersebut mencair dan terhembus oleh gas pemotong. Maka dengan demikian 
terjadilah proses pemotongan. 








Mesin ini merupakan mesin potong plasma yang tergolong baru di PT.PAL Indonesia. 
Mesin tersebut mampu memotong pelat hingga ketebalan 50 mm. Kemudian untuk lebih 
jelasnya apa saja fasilitas yang ada di bengkel fabrikasi yaitu sebagai berikut:  
Gambar IV.8. Mesin Potong NC Gas  Gambar IV.7. Mesin Potong Lurus  
Gambar IV.9. Mesin Saffro Di PT.PAL 
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Tabel IV.4. Fasilitas Bengkel Fabrikasi 
No. Nama Mesin Jumlah Mesin Kapasitas 
1 Roller Conveyor 1 10 Ton 
2 Steel Section Marking And Cutting Slat Conveyor 1 20 Ton 
3 Roller Conveyor For NC Gas Cutting Machine 1 10 Ton 
4 Roller Conveyor For NC Plasma Cutting  1 10 Ton 
5 Roller Conveyor For Flame Planner 1 10 Ton 
6 NC Plasma Cutting Machine 1 3500x15000x60mm 
7 Slat Conveyor For Flame Planner 1 10 Ton 
8 Nc Gas Cutting Machine 1 3500x15000x70mm 
9 Flame Planner 1 t = 6-50mm 
10 Nc Frame Marking 1 3300x16000mm 
11 500 Ton Hydraulic Machine 1 50-500 Ton 
12 Motor Traverser With Roll Conv 1 10 Ton 
13 Fabrication Shop Frame Bender 1 400 Ton 
14 Tree Roll Plate Bending Machine 1 1500 Ton 
15 Plate Handling Carriage Conveyo 1 10 Ton 
16 1000 Ton Hydraulic Press 1 1000 Ton 
17 10 Ton Transerver With Roll 
Conveyor 
1 10 Ton 
18 10 Ton Roller 1 10 Ton 
4.3.3. Bengkel Sub Assembly 
Di bengkel sub assembly dilakukan proses menggabungkan beberapa komponen kecil 
menjadi sebuah blok atau bisa disebut proses perakitan blok. Sub assembly merupakan proses 
penggabungan komponen-komponen dari bengkel fabrikasi menjadi blok-blok kecil atau 
disebut dengan panel (part assembly).  
Komponen-komponen tersebut masih berupa pelat dengan potongan lurus (paralel) 
maupun tidak lurus (non paralel), pelat yang telah dilengkungkan dan lain-lainnya seperti 
bagian-bagian pipa.  
Contoh dari proses sub assembly : 
1. Pembuatan wrang 
2. Pembuatan web frame 
3. Pemasangan stiffener pada pelat sekat 




Proses Sub Assembly mempunyai 4 proses yaitu : 
1. Fitting (penempatan, pemasangan  dan peletakan suatu konstruksi)  
2. Welding (penyambungan bagian konstruksi) 
3. Grinding (proses penggerindaan guna memperhalus permukaan material) 
4. Fairing (proses pemanasan untuk mengembalikan part ke bentuk yang 
diinginkan) 









Untuk proses pemantauannya sendiri, bengkel sub assembly tiap minggunya 
menyerahkan laporan progres aktivitasnya ke departemen PPC yang berupa berapa persentase 
komponen dari yang telah dikerjakan dengan cara membandingkan komponen apa saja yang 
sudah terpasang dan sudah melalui ke-empat proses diatas dengan total komponen konstruksi 
untuk bagian keseluruhan block kapal. Hal tersebut bisa dilihat dari assembly part list yang ada 
di bengkel, kemudian bengkel bisa juga melakukan pembobotan dengan cara menelaah tingkat 
kesulitan untuk pekerjaannya untuk menentukan berapa persen progress yang sudah dikerjakan. 
Kemudian terdapat fasilitas yang digunakan pada proses produksi di bengkel sub 
assembly yaitu sebagai berikut: 
Tabel IV.5. Fasilitas Bengkel Sub Assembly 
No. Nama Mesin Jumlah Mesin Kapasitas 
1 Floor Mounted 1 0,5 Ton/m2 
2 Mobil Web Gantry 1 0,5 Ton/m2 
3 Fillet Mobile Gantry 1 0,5 Ton/m2 
4 One Slide Welding Station 1 0,5 Ton/m2 
5 Mobile Stiffner Gantry 1 85 Kg/m2 
6 Service Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
7 Service Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
8 Service Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
Gambar IV.10. Komponen Hasil Output Sub Assembly 
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No. Nama Mesin Jumlah Mesin Kapasitas 
9 Service Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
10 Roller Conveyor 1 10 Ton 
11 Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
12 Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
13 Transfer Trolley 1 10 Ton 
4.3.4. Bengkel Assembly 
Assembly merupakan proses penyambungan seksi pada proses sub assembly menjadi 
suatu block. Pada bengkel assembly ini akan dibuat blok yang selanjutnya akan dipindahkan 
menuju ke erection. Pada bengkel ini aktivitas yang dilakukan hampir sama dengan bengkel 
sub assembly yaitu meliputi fitting, welding, grinding, dan fairing. Akan tetapi bengkel 
assembly bertugas unuk menyambung panel-panel yang telah dibuat di bengkel sub assembly 
menjadi sebuah kesatuan block kapal. Progress dari blok yang dikerjakan bisa dikatakan 100% 




 Fasilitas yang terdapat pada bengkel assembly meliputi: 
Tabel IV. 6 Fasilitas Bengkel Assembly 
No. Nama Mesin Jumlah Mesin Kapasitas 
1 Roller Coveyor 1 10 Ton 
2 Tack Welding Station 1 0,5 Ton/m2 
3 One Side Welding Station 1 0,5 Ton/m2 
4 Mobile Stiffener Gantry 1 38 Kg/m2 
5 Fillet Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
6 Fillet Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
7 Mobile Web Gantry 1 0,5 Ton/m2 
8 Web Welding Service Gantry 1 0,5 Ton/m2 
Gambar IV.11. Proses Pembentukan Block 
 Di CBL Workshop 
 
  
Gambar IV.12. Proses Pembentukan Block  





No. Nama Mesin Jumlah Mesin Kapasitas 
9 Web Welding Service Gantry 1 0,5 Ton/m2 
10 Floor Mounted Equipment 1 - 
11 Web Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
12 Web Welding Gantry 1 0,5 Ton/m2 
13 Skid Floor Jig 1 60 Ton 
14 Uhl Transport Train Assembly 1 15 Ton 
15 Uhl Transport Train Assembly 1 15 Ton 
16 Profile Build Up Line 1 H max = 1,2 m 
17 Infeeding Conveyor With Guide 
Columns 
1 3500x800mm 
18 Beam Welding Machine 1 4 x LAR 630 
19 Outfeed Conveyor 1 3500x800mm 
20 Conveyor With Turning Device 1 3500x800mm 
21 Straightening Press 1 250 bar 
22 Press Outfeed Conveyor 1 3500x800mm 
4.3.5. Bengkel BBS 
Bengkel BBS atau Block Blasting Structure yaitu bertugas melakukan blasting dan 
pengecatan terhadap konstruksi blok sebelum dilakukan proses erection. Pemantauan yang 
dilakukan di bengkel tersebut meliputi berapa banyak cat yang dibutuhkan untuk luasan satu 
ruang tertentu di blok kapal, kemudian progress persentase pekerjaan dapat dihitung dari berapa 
layer yang sudah dikerjakan terhadap bagian-bagian struktur blok kapal. Tiap bagian struktur 
seperti bottom zone dan top side zone jumlah layernya berbeda. Berikut sumber dari PT.PAL 
yang berisikan penjelasan mengenai pengaplikasian cat yang dipakai untuk bagian-bagian zona: 
Tabel IV.7. Penjabaran Jenis Dan Layer Coating Di BBS 
Bagian Bottom Zone 
Bagian Layer Jenis Cat Warna Cat Ketebalan Cat 
Layer 1 Intertuf 262 Red 125 mikron 
Layer 2 Intertuf 262 Black 125 mikron 
Layer 3 Intertuf 203 Alumunium 75 mikron 
Layer 4 Interswift 6800 HS Brown 150 mikron 
Layer 5 Interswift 6800 HS Red  150 mikron 
Bagian Tank Top 
Bagian Layer Jenis Cat Warna Cat Ketebalan Cat 
Layer 1 Interbond 201 Gray 125 mikron 
Layer2 Interbond 201 Red 125 mikron 
Bagian Funnel Out-Side/In-Side 
Bagian Layer Jenis Cat Warna Cat Ketebalan Cat 
Layer 1 Interbond 201 Green 125 mikron 
Layer 2 Interbond 201 Gray 125 mikron 
Bagian Accomodation In-Side 
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Layer 1 Interprime 198 Gray  80 mikron 
 
Bagian Accomodation Out-Side 
Layer 1 Interbond 201 Red 150 mikron 
Bagian Top Side Zone 
Layer 1 Interbond 201 Red 125 mikron 
Bagian Water Ballast Tank 
Bagian Layer Jenis Cat Warna Cat Ketebalan Cat 
Layer 1 Intergard 403 Red 160 mikron 
Layer 2 Intergard 403 Alumunium 160 mikron 
Bagian Void Tank 
Bagian Layer Jenis Cat Warna Cat Ketebalan Cat 
Layer 1 Intergard 403 Red 125 mikron 
Layer 2 Intergard 403 Buff 125 mikron 
Bagian Cofferdam 
Bagian Layer Jenis Cat Warna Cat Ketebalan Cat 
Layer 1 Intergard 403 Red 125 mikron 
Layer 2 Intergard 403 Buff 125 mikron 
4.3.6. Bengkel/Proses Erection 
Erection merupakan proses penyambungan blok-blok/seksi konstruksi yang telah dirakit 
pada building berth dengan posisi tegak dengan menggunakan crane. Parameter untuk 
penyambungan blok-blok tersebut yaitu menggunakan per meter proses welding pada ring 
block. Kemudian dilakukan pembobotan seperti biasanya untuk aktivitas erection seperti 
loading, adjusting, fitting, dan welding. Biasanya proses penyambungan berawal dari blok 
didaerah parallel midle body (bagian tengah kapal dengan lebar yang sama) sebagai master 
blok dilanjutkan dengan penyambungan blok-blok atau seksi ke arah haluan dan buritan kapal 













4.4. Parameter Dalam Pelaksanaan Kegiatan Monitoring Di Bengkel Produksi 
 Dalam proses monitoring untuk melihat perkembangan progres di bengkel produksi, 
terdapat parameter yang berbeda-beda untuk setiap bengkel produksi. Parameter ini nantinya 
akan dijadikan sebagai acuan tiap bengkel untuk melakukan perhitungan perkembangan 
progres dan rekap data mengenai beban kerja yang didapat oleh bengkel pada setiap harinya. 
 Parameter Bengkel SSH 
 Parameter yang digunakan sebagai acuan untuk perhitungan progres di bengkel SSH 
yaitu beban kerja yang dikerjakan oleh bengkel yang dapat dilihat melalui material list. Dalam 
material list terdapat banyak material dalam satu block yang akan diproses. Dimana dalam 
material list juga terdapat kuantitas material, dimensi material, dan berat tiap material dalam 
satu block. Jadi nantinya tugas bengkel SSH hanya melakukan pencatatan terhadap material 
yang telah diproses dengan mengacu pada material list tersebut. Lalu untuk setiap aktivitas di 
bengkel SSH seperti straightening dan blasting&shop primer, maka parameter lainnya seperti 
kecepatan mesin, jam orang yang digunakan dalam satu hari dan lainnya juga dicatat guna 
selain mengetahui beban kerja tiap harinya dapat diketahui pula aktivitas kerja di setiap harinya 
sebagai proses dari kegiatan monitoring.  
 Parameter Bengkel Fabrikasi 
 Parameter yang digunakan dalam pemantauan kemajuan progress di bengkel fabrikasi 
juga sama dengan di bengkel SSH yaitu menggunakan acuan material list. Material list 
diperlukan dalam inputan proses rekap material yang telah mengalami proses aktivitas marking, 
cutting, fairing dan bending. Data yang terdiri dari pelat dan profil dalam setiap block tersebut 
kemudian direkap dan dihitung sesuai pembobotan progress dari masing-masing aktivitas yang 
dilakukan. Kemudian sebagai proses dari kegiatan monitoring, maka parameter seperti beban 
kerja yang didapat dari inputan yang mengacu pada material list serta jam orang pada tiap 
harinya, dapat diketahui produktivitas bengkel capaian tiap mesin pada bengkel fabrikasi di 
setiap harinya. 
 Parameter Bengkel Sub Assembly dan Assembly 
 Pada bengkel Sub Assembly dan Assembly terdapat assembly part list yang dapat 
dijadikan sebagai acuan. Parameter yang digunakan dalam aktivitas di bengkel ini dapat berupa 
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berat atau tonase yang terdapat pada assembly part list. Didalam assembly part list terdapat 
komponen mana yang merupakan part yang harus di sub assembly dan mana yang merupakan 
part yang harus diproses di bengkel assembly. Untuk itu acuan jumlah atau berat bisa digunakan 
untuk menghitung progress kemajuan proyek block pada kapal yang mana nantinya 
dibandingkan dengan total keseluruhan berat atau jumlah komponen dalam suatu panel yang 
ada dalam suatu block, jadi proses pengerjaan panel dalam satu block satu persatu dipantau 
kemajuan progresnya, setelah itu dikalikan dengan tiap pembobotan aktivitas di bengkel 
tersebut seperti fitting, welding, grinding, dan fairing untuk dapat menemukan progress 
aktivitas untuk tiap block di kedua bengkel tersebut.  
 Fokus untuk bengkel assembly sendiri sebenarnya adalah seperti yang dijelaskan diatas 
yaitu menelaah proses aktivitas pemasangan part pada panel. Setelah menjadi panel, maka 
panel-panel tersebut akan di gabungkan menjadi sebuah block. Pada proses itulah bengkel 
assembly mengambil peran untuk tiap aktivitas pemasangan panel menjadi block. 
 Parameter Bengkel BBS 
 Pada bengkel BBS dilakukan proses blasting dan painting. Pembobotan progress yang 
dilakukan dalam proses tersebut biasanya dibagi menjadi dua yaitu 50% dan 50%. Jadi,tiap 
kemajuan aktivitas yang belum 100% dilakukan apakah itu blasting ataupun painting pada 
block, maka belum bisa dikatakan sebagai kemajuan progress dengan kata lain masih 0% 
(walaupun sudah melakukan proses tersebut). Itu merupakan pembobotan kemajuan progress 
yang dilakukan di perusahaan. Akan tetapi, untuk lebih detailnya penulis mempertimbangkan 
parameter lain seperti tiap layer cat juga harus dihitung sebagai kemajuan aktivitas. Untuk itu 
nantinya berapa layer yang sudah dikerjakan dibagi dengan jumlah layer cat yang akan 
dikerjakan kemudian baru dikalikan dengan pembobotan aktivitas khususnya pada aktivitas 
untuk painting.  
 Selain itu untuk mengetahui jumlah kebutuhan cat yang digunakan, maka parameter 
yang digunakan yaitu volume solid cat yang digunakan, luas area ruangan blok yang akan dicat, 
dan dry film thickness yang telah disepakati oleh galangan untuk tiap aktivitas di tiap ruangan 
block yang dilakukan. Dengan begitu, jumlah kebutuhan cat untuk tiap aktivitas yang dilakukan 
juga dapat dipantau. 
 Parameter Proses Erection 
Pada pembobotan aktivitas di proses erection, berfokus dengan 2 block yang akan 
disambungkan. Aktivitas tersebut terdiri dari loading, adjusting, fitting, dan welding. Loading 
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merupakan proses pengangkatan block dari bengkel menuju building berth. Kemudian 
adjusting merupakan penempatan antar block, fitting yaitu proses pengikatan block dan yang 
terakhir welding yang merupakan proses penyambungan block. 
4.5. Persentase Pembobotan Tiap Aktivitas Pada Bengkel Produksi 
Dalam proses pengawasan pembangunan kapal baru, perhitungan progress aktivitas di 
tiap bengkel gunanya untuk memperoleh hasil persentase progress dari tiap aktivitas per 
bengkel agar diketahui persentase kemajuan pekerjaan. Akan tetapi, terkadang sistem 
pembobotan aktivitas hanya berdasarkan perkiraan. Untuk itu tiap bengkel harus merencanakan 
dan menyepakati tiap pembobotan aktivitasnya. Berikut merupakan gambaran persentase 
pembobotan yang dilakukan untuk tiap aktivitas di bengkel: 
1. Bengkel SSH: mempunyai aktivitas mencatat data pelat apa saja yang sudah 
didatangkan dan merekap material yang sudah di straightening dan cat primer. Jadi 
untuk pencatatan progresnya hanya dengan merekap material yang sudah datang dan 
mencatat pelat mana yang sudah siap disalurkan ke fabrikasi dibagi dengan total 
keseluruhan pelat dalam satu blok, maka akan didapatkan persentase progres 
aktivitasnya. 
2. Bengkel Fabrikasi: mempunyai aktivitas seperti marking,cutting dan bending. Pekerjaan 
utama dan pokok dalam proses fabrikasi adalah marking dan cutting untuk itu 
pembobotan dalam proses marking dan cutting bisa dikatakan 40%, sedangkan 
pembobotan progress 20% dilakukan untuk proses bending. Kemudian proses yang 
dilakukan oleh PT.PAL terhadap pembobotan progres di fabrikasi adalah bergantung 
pada per pelat dan profil yang telah diselesaikan lalu dibagi total keseluruhan komponen 
proyek per blok.  
3. Bengkel Sub Assembly dan Assembly: mempunyai aktivitas seperti fitting, welding, 
grinding, dan fairing. Akan tetapi pokok proses dari sub assembly dan assembly yaitu 
aktivitas fitting dan welding. Maka dari itu pembobotan untuk fitting dan welding 
masing-masing bisa diberi pembobotan progres sekitar 40% dan aktivitas lainnya yaitu 
grinding 10% dan fairing 10% ditelaah dari satu blok yang dikerjakan. 
4. Bengkel BBS: mempunyai aktivitas seperti blasting dan painting. Kedua aktvitas 
tersebut sangat penting maka dari itu diberi pembobotan masing-masingnya 50%. Akan 
tetapi, aktivitas painting terkadang dilakukan lebih dari satu layer. Maka dari itu 
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pembobotan progres di aktivitas painting dibagi lagi berdasarkan banyak layer yang 
dikerjakan. 
5. Proses Erection: mempunyai aktivitas seperti loading, adjusting, fitting, dan welding. 
Yang sangat bepengaruh dalam proses ini adalah aktivitas fitting dan welding yang 
diberi pembobotan progres 30% dan 45% dan tiap penyambungan grand block. Proses 
lain seperti loading diberi 10% dan adjusting 15%. 
Tabel IV.8. Pembobotan Per-Aktivitas Bengkel 
Bengkel Aktivitas Pembobotan 
SSH Pencatatan material yang telah 
didatangkan dan sudah 
dilakukan cat primer 
Rekap Data 
Fabrikasi Marking 40% 
Cutting 40% 
Bending 20% 




BBS Blasting 50% 
Painting 50%(dengan menelaah jumlah 
layer juga) 
Proses Erection Loading 10% 
Adjusting 15% 
Fitting 30% 
Welding 45% (dengan menelaah total 
panjang las ring block) 
 Kemudian tiap bengkel di HC untuk keseluruhan progress pada pembangunan kapal 
baru bisa juga selanjutnya dilakukan pembobotan untuk menelaah progress dari keseluruhan 
proses pembangunan kapal sampai sejauh mana. Jadi nantinya, tiap aktivitas pada bengkel 
dicatat progressnya dan dikalikan dengan pembobotan aktivitasnya. Setelah itu dikalikan lagi 
dengan pembobotan pada tiap bengkel Hull Construction untuk mengetahui progress 
keseluruhan proyek. Pembobotan tiap bengkel Hul Construction adalah sebagai berikut: 
Tabel IV.9. Pembobotan Hasil Keseluruhan Progres Pembangunan Kapal 
Bengkel  Pembobotan Tiap Bengkel Dari Total Keseluruhan 
Pengerjaan Kapal (Khusus HC) 
Fabrikasi 15 – 20% 
Sub Assembly 20 - 25% 
Assembly 30 – 40% 
BBS 5 – 10% 
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Bengkel  Pembobotan Tiap Bengkel Dari Total Keseluruhan 
Pengerjaan Kapal (Khusus HC) 
Erection 25 – 30% 
Diatas merupakan beberapa acuan untuk pembobotan aktivitas pada bengkel produksi 
dan pembobotan keseluruhan proses pada pembangunan kapal baru. Akan tetapi, acuan tersebut 
tidak bisa dijadikan pedoman terus-menerus, dikarenakan tiap pembobotan aktivitas pada 
bengkel maupun untuk keseluruhan proses pembangunan kapal bisa berubah sewaktu-waktu 
tergantung dari jenis kapal dan seberapa sulit atau banyak pekerjaan yang dilakukan. 
4.6. Perhitungan Kebutuhan Dan Pengaplikasian Ketebalan Pada Cat 
Dari data yang didapatkan penulis mengenai luasan tiap blok, maka akan memudahkan 
proses monitoring khususnya pada bengkel BBS yang dilakukan untuk mengetahui berapa liter 
kebutuhan cat dalam satu block. Cara untuk mengetahuinya yaitu dengan rumus sebagai 
berikut: 
Rumus untuk mengetahui kebutuhan cat adalah: 




Area merupakan luasan per block (dalam m2) 
Tebal permukaan cat yang diaplikasikan dinyatakan dengan micron 
Loss factor ditentukan sebesar 30%-40% dan Vs merupakan volume solid dari tiap jenis cat. 
Tabel IV.10. Volume Solid Dari Macam Jenis Cat 
Jenis Cat Penggunaan Volume solid (dalam %) 
Interprime 198 Alkyd Primer 41% 
Intergard 269 Epoxy Primer/ Tie Coat 47% 
Intertuf 203 Vinyl Anticorrosive 40% 
Intergard 403 Epoxy Anticorrosive 68% 
Interbond 201 Epoxy Primer/Finish 74% 
Intertuf 262 Epoxy Anticorrosive 73% 
Intergard 343 
 
Ballast Tank Coating 68% 
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Jenis Cat Penggunaan Volume solid (dalam %) 
Interswift 6800HS 
 
TBT Free, Low Friction, 
Self Polishing Copolymer 
A/F 
62% 
[Sumber: (AkzoNobel, 2016)] dari International Marine Coating] 
Kemudian ada pula rumus yang digunakan untuk mengetahui WFT (Wet Film 
Thickness), WFT merupakan ketebalan permukaan basah yang harus dipenuhi oleh para pekerja 
dalam melakukan proses pengecatan. Hal tersebut diperlukan dalam suatu pekerjaan 
pengecatan guna memberikan efek yang signifikan terhadap bidang yang dicat. Rumus mencari 
WFT adalah sebagai berikut: 





DFT merupakan Dry Film Thickness yang ada pada tiap pengaplikasian cat (micron) 







PERANCANGAN SISTEM INFORMASI UNTUK 
MONITORING AKTIVITAS DI BENGKEL PRODUKSI 
5.1. Kerangka Dasar Perancangan Sistem Informasi 
Tahapan awal dari perancangan sistem informasi adalah melakukan pemodelan. 
Pemodelan aplikasi tersebut bertujuan untuk mempermudah mengkomunikasikan maksud dan 
tujuan aplikasi kepada Programmer ataupun User. Di dalam pemodelan aplikasi nantinya dapat 
diketahui mengenai hubungan tiap entitas dan bagaimana aplikasi tersebut akan bekerja. 
Pemodelan aplikasi biasanya dibuat dalam bentuk diagram alir (flowchart) melaui Entity 
Relationship Diagram. 
Sebelum menuju ke perancangan pemodelan program, dalam sub bab ini peneliti akan 
membahas mengenai kerangka dasar aplikasi yang dibuat. Dalam sebuah rancangan sistem 
informasi yang berbentuk aplikasi web ini, langkah pertama yang harus dilakukan yaitu 
membuat dahulu suatu kerangka perancangan sistem yang jelas dan terarah. Kerangka dasar 
tersebut akan dijelaskan pada gambar dibawah ini: 
Dept.PPC (Administrator)
Proses  Monitoring Aktivitas Di 
Bengkel Produksi
Tiap Kepala Bengkel Produksi 
(User)




Capaian bengkel setiap harinya, 
SDM yang bekerja, kendala 
proses produksi, produktivitas 
bengkel, dllSistem
Input Data Akivitas dan Kemajuan Progres
di bengkel produksi
Admin memasukkan data kapal, 
dokumen, bantuan,
 dan file lain yang dibutuhkan





Gambar V.1. Kerangka Dasar Sistem Monitoring Aktivitas Kerja Menggunakan Aplikasi 
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Adapun pembahasan pada bab ini merupakan penjelasan mengenai hasil pengolahan 
data, desain interface sistem informasi dan pengoperasian aplikasi. Berikut merupakan alur data 



















Dari Gambar V.2 diatas dapat disimpulkan bahwa terdapat suatu hubungan antar suatu 
sistem yang didalam hubungan antar sistem tersebut juga terdapat kewenangan atau permission 
yang berbeda-beda dari tiap pengguna atau user yang dapat diakses. Berikut merupakan 
permission untuk setiap entitas dan juga diagram dekomposisi yang menggambarkan hak atau 
wewenang dari para user dalam mengakses sistem informasi: 
Tabel V.1. Kewenangan Entitas Administrator Secara Umum 































 Meng-input identitas calon user 
(kepala bengkel) 
 Meng-input dan edit data kapal 
 Meng-input SDM dan mesin baru 





Gambar V.2. Alur Data Perancangan Sistem 
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 Melihat pelaporan kemajuan 
aktivitas bengkel pada rekap data 
historical yang tersedia 
 Memilih kapal => memilih proses 
pengawasan => lihat list data => 
lihat detail => melihat laporan 
hasil pengawasan 
 
Informasi hasil pengawasan 
berdasarkan proses pengawasan, 
tanggal, dan status 
Melihat capaian tiap bengkel 
produksi pada setiap harinya 
 
 






































Gambar V.3. Bagan Kewenangan Admin Secara Umum 
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Pada Tabel V.1 di halaman sebelumnya dan pada Gambar V.3 diatas telah ditampilkan 
dan dijelaskan mengenai kewenangan entitas secara umum yang dimiliki oleh administrator. 
Namun dari keterangan tersebut masih ada penjelasan secara terperinci mengenai fungsi – 
fungsi yang bisa dijalankan oleh administrator yang ditunjukkan pada Tabel V.2 di bawah ini 
lengkap dengan proses input dan output beserta keterangan masing – masing proses wewenang 
administrator dalam menjalankan aplikasi, yaitu sebagai berikut: 
Tabel V.2. Kewenangan Entity Admin Secara Detail 
No. Input Keterangan Proses Input Output 
Keterangan 
Proses Output 
1 Registrasi Daftarkan akun user ke 
aplikasi dengan input 
 Username 
 Password 
 Nama Pengguna 
 No.telepon 
 Bagian Bengkel 
 Jabatan 
 No. Sandi pekerja 
Akun terdaftar Akun user 
terdaftar pada 
aplikasi 
2 Create Daftar 
Proyek 
Penginputan detail proyek 
meliputi:  
 Owner  
 Jenis Kapal 
 Panjang Kapal 
 Lebar Kapal 
 Sarat Kapal 
 Berat Konstruksi 
 Kecepatan Operasi 










 View Data 
 
Penginputan detail material 
list meliputi: 
 Nama Block 
 ID Material 







 Material List 
kapal telah 
didaftarkan 









 Edit Data 
 Quantity (Portside, 
Center, Starboard) 
 Weight 




 View Data 
 
 Edit Data 
Penginputan detail assembly 
part list meliputi: 
 Nama Block 
 ID Panel 
 Nama Komponen 
 Dimension (ukuran) 























 Edit Data 
Search data yang dilakukan 
meliputi klik button: 
 Search proyek kapal 
yang dituju 
 Search bengkel yang 
dituju 
 Search tanggal 
aktivitas proyek pada 
bengkel yang dituju 
Melihat rekapan 




















 Edit Data 
Detail aktivitas kemajuan 
proyek meliputi: 
 Search data berdasarkan 
tanggal aktivitas 
 Nama Aktivitas 
 Nama Pekerja 
 Jam realisasi 












No. Input Keterangan Proses Input Output 
Keterangan 
Proses Output 
 Tanggal mulai dan 
selesai aktivitas 




7  Create 
Mesin Baru 
 View data  




 Melihat output 
tiap mesin 
8  Penentuan 
Beban Kerja 
Perhitungan Perencanaan 
Beban Kerja Tiap Bengkel 
Lihat Target 
Pekerjaan  
 Lihat Beban 
Kerja Bengkel 
 
 Kemudian kewenangan untuk pengguna atau user juga dijelaskan melalui Tabel V.3 
sebagai berikut: 
Tabel V.3. Kewenangan Entitas User Secara Umum 




























































Log-in account ke program pada 
wewenang masing-masing bengkel 
 
Memilih kapal yang akan diawasi 
 
Memasukkan data aktivitas 
pekerjaan di bengkel yang sedang 
dikerjakan untuk mengetahui 
capaian bengkel pada setiap harinya 
beserta data lain-lain 
 
Melihat data kapal beserta target 
pengerjaan setiap harinya 
Informasi hasil kemajuan proyek 
berdasarkan realiasi pekerjaan, 
tanggal, dan status 
View progress pembangunan block 
kapal pada bengkel produksi 
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Output lain yang diperlukan dalam penyerahan laporan kerja yaitu LPP (Lembar 
Perintah Pekerjaan), yang merupakan laporan yang wajib dilaporkan untuk setiap proses 
aktivitas pekerjaan yang dilaporkan atau diinput oleh user (kepala bengkel). Laporan yang ada 
di Lembar Perintah Pekerjaan yaitu berisikan sebagai berikut: 
1. Rekap data pekerja siapa saja yang terlibat di dalam suatu proyek pekerjaan di suatu 
aktivitas dalam bengkel produksi. 
2. Jam realisasi pekerja dalam menyelesaikan suatu aktivitas pekerjaan dalam suatu 
bengkel. 
3. Tanggal schedule atau planning aktivitas pekerjaan tersebut beserta tanggal realisasi 
atau penyelesaiannya. 
4. Kendala yang terjadi pada proses aktivitas pengerjaan di suatu bengkel produksi yang 
menghambat proses produksi dan pembengkakan jam orang atau penurunan 
produktivitas. 





























Gambar V.4. Bagan Kewenangan User Secara Umum 
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 Pada Tabel V.3 dan Gambar V.4 diatas telah dijelaskan mengenai kewenangan dari user 
di bengkel produksi. Untuk lebih detailnya, dijelaskan pula kewenangan user untuk tiap bagian 
bengkel produksi seperti berikut ini:  
Tabel V.4. Kewenangan Entity User Secara Detail 
User 
 






















proyek yang telah 










proses input data 









 Nama Pekerja 
 Jam realisasi 










































material yang datang 
meliputi: 




















Sistem Alur Keterangan Proses  Output 
Keterangan 
Proses Output 
Bengkel SSH  Tanggal 
Kedatangan 
Input Material 
Yang siap Ke 
Fabrikasi 
Detail pelaporan 
material yang telah 
diproses dan siap ke 
fabrikasi meliputi: 































Detail input yang 
dilakukan untuk 
kemajuan progress di 
fabrikasi meliputi: 
 Nama Block 






















































Detail input yang 
dilakukan untuk 
kemajuan progress di 
sub assembly meliputi: 
 Nama Block 













































Detail input yang 
dilakukan untuk 
kemajuan progress di 
assembly meliputi: 
 Nama Block 





































































Detail input yang 
dilakukan untuk 




























Detail yang diinput 
khusus painting yaitu: 
 Nama ruangan 
dalam block 
 Total layer 



















Detail yang diinput 
untuk perhitungan 
kebutuhan cat adalah: 
 Nama Block 
 Nama ruangan di 
block 
 Data luasan tiap 
ruang 







(luasan x tebal 
permukaan / 
volume solid 





























Detail input yang 
dilakukan untuk 
























Detail yang diinput 
khusus welding yaitu: 
 Input panjang 
ring block 















detail acuan per 
meter las.  
 
 Setelah membuat rancangan wewenang administrator beserta wewenang dari user 
dalam program aplikasi, maka selanjutnya penulis juga merencanakan tugas dan hak akses yang 
dimiliki oleh pengguna aplikasi beserta kemampuan yang harus dimiliki. Hal tersebut 
setidaknya perlu direncanakan pula agar aplikasi dapat dioperasikan dengan baik sesuai dengan 
kegunaan dan fungsi yang dimiliki. Berikut dijelaskan di dalam Tabel V.5 beserta bagan 
diagram dekomposisi dari program aplikasi monitoring aktivitas di bengkel produksi yang 






 Tabel V.5. Penjabaran Tugas Pengguna Dalam Aplikasi Komputer 
 
No. Pengguna Tugas Hak Akses ke Aplikasi Kemampuan yang harus dimiliki 
1 Dept.PPC (Sebagai 
Admin)  
 Admin memasukkan nama dan 
password  
 Admin mendaftarkan User 
 Admin utama memasukkan data kapal  
 Admin menelaah hasil monitoring 
progress dari tiap bengkel 
 Admin utama memberikan Ijin Akses 
kepada pihak kepala bengkel  
 Admin mengontrol data input hasil 
pemeriksaan 








 Create Proyek Kapal 
 Input Material List 
 Input Assembly Part List 
 Edit Material List 
 Edit Assembly Part List 
 Input Mesin Baru Di Bengkel 
 Melihat Progress Aktivitas Pada 
Masing-masing Bengkel 
 Menelaah Hasil Realisasi Aktivitas 
Bengkel 
 Melihat Historical Data Aktivitas 
Kemajuan Proyek 
 Merencanakan Beban Kerja Pada 
Masing-masing Bengkel 
 
 Mengetahui cara mengoperasikan 
komputer 
 Mengetahui cara akses ke aplikasi 
 Mengetahui sistem kerja aplikasi 
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No. Pengguna Tugas Hak Akses ke Aplikasi Kemampuan yang harus dimiliki 
2 User (Kepala Bagian 
Pada Masing-Masing 
Bengkel)  
 Registrasi sebagai user melalui admin 
 Memasukkan nama dan password 
 Mengupdate tiap aktivitas pada bengkel 
 Log out dari aplikasi 
 Input Aktivitas yang dikerjakan di 
bengkel dan data lain-lain 
 Melihat Material List 
 Melihat Assemby Part List 
 Lihat Kemajuan Aktivitas 
 
 Mengetahui cara mengoperasikan 
komputer 
 Mengetahui cara akses ke aplikasi 
 Mengetahui Persentase Pembobotan 




















5.1.1. Parameter Aplikasi 
 
Sistem Informasi 
Monitoring Aktivitas Di 
Bengkel Produksi 
Login  Menu User Galangan 
Kapal 
User Mendaftar Registrasi 
Atas Ijin Admin 
Validasi  
Login User  
Dept.PPC 
(Admin) 
Input Data Kapal 
Beserta Dokumen Lain 
Dan Perencanaan 
Beban Kerja 







Kendala Di Bengkel 
Gambar V.5. Diagram Dekomposisi Sistem Informasi Monitoring 
Admin Melakukan Registrasi 






Galangan dan SDM 
Melihat Historical 














Sebelum melakukan perancangan aplikasi, pertama-tama yang harus dilakukan yaitu 
menentukan parameter – parameter yang diperlukan dalam aplikasi. Parameter-parameter 
tersebut dihasilkan dari proses observasi dan pengolahan data. Kemudian parameter ini nanti 
dapat mendukung pemodelan aplikasi. Parameter yang terdapat dalam aplikasi antara lain:   
a. Bengkel produksi difokuskan ke bengkel Hull Contruction, terdiri dari bengkel SSH, 
bengkel fabrikasi, bengkel Sub Assembly, bengkel Assembly, bengkel Block Blasting 
Painting, dan bengkel Erection. 
b. Proses, Komponen kapal dan Dokumen kapal, meliputi Material List, Assembly Part 
List, Berat Block, dan Luasan Block. 
c. Item monitoring yang dilakukan terdiri dari berbagai macam item dan parameter yang 
digunakan oleh setiap bengkel berbeda-beda. 
Parameter-parameter aplikasi ditentukan dengan bersumber pada data primer dari 
observasi perusahaan yang dilakukan yaitu berupa wawancara oleh pihak internal galangan 
kapal dan kepala dari masing-masing bengkel. 
Tabel V.6. Parameter Aplikasi  


















Cek Material Datang 
 
 
Cek Material yang 














o Checklist Material yang sudah datang 
 
 
o Checklist Material yang sudah di cat 






o Jumlah lembar pelat yang dikerjakan 
o Pembobotan aktivitas melalui parameter 
jumlah komponen dalam satu block lalu 
dilakukan pembobotan komponen pelat dan  
Profil 
 
o Karyawan yang bekerja 
o Realisasi Jam Orang 
o Kendala dalam pekerjaan 
o Tanggal planning dan realisasi kerja 
 
o Komponen dari part yang sudah dikerjakan 
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o Pembobotan aktivitas melalui parameter 
berat atau tonase pada tiap item part lalu 




o Karyawan yang bekerja 
o Realisasi Jam Orang 
o Start dan Finish Aktivitas di bengkel 
















o Komponen dari panel yang sudah dikerjakan 




o Karyawan yang bekerja 
o Realisasi Jam Orang 
o Start dan Finish Aktivitas di bengkel 
o Kendala dalam pekerjaan 






o Luasan Block yang akan dicat 
o Berapa Layer untuk pengerjaannya 
o Mengetahui volume solid dari tiap jenis cat 
o Mengetahui ketebalan cat yang diaplikasikan 
 
 
o Pembobotan aktivitas per-layer pengerjaan cat 
painting 
o Pembobotan aktivitas melalui pekerjaan 
blasting dan painting 
Erection Monitoring Progres 
Join Block 
o Pembobotan aktivitas 
loading,adjusting,fitting,welding 













Gambar V.6. Pemecahan Pekerjaan Kapal 
 
 Pada dasarnya, pengerjaan kapal berawal dari pembagian pekerjaan yang didasari oleh 
pembentukan part dari material yang ada. Kapal yang begitu kompleks, jika dipecah akan 
menjadi block yang nantinya akan disambung untuk mendapatkan bentuk kapal yang 
diinginkan. Sebelum block, tersusunlah panel-panel yang membentuk suatu block besar. Panel 
tersebut juga awalnya berasal dari komponen-komponen atau part yang dibentuk kecil-kecil 
kemudian dirangkai sehingga membentuk panel. 
 Pengetian komponen/part adalah suatu bagian kecil dari hasil pemrosesan material yang 
mana nantinya akan dirangkai. Sedangkan panel adalah suatu rangkaian dari beberapa 
komponen yang telah direncanakan untuk ditempatkan di bagian tertentu dalam suatu sistem 
panel tersebut. Lalu block merupakan rangkaian dari panel-panel yang saling terhubung 
membentuk satu kesatuan. 
 Masing-masing pemecahan bagian pekerjaan kapal yang berurutan dan terstruktur ini 
dikerjakan di bengkel-bengkel yang berbeda. Mulai dari pengerjaan membentuk komponen 
dilakukan di bengkel fabrikasi. Kemudian menyambungkan komponen-komponen menjadi 
suatu sistem panel dilakukan di bengkel sub assembly, dan yang terakhir terbentuklah suatu 
panel-panel tadi kemudian disatukan menjadi suatu block di bengkel assembly. 
 Lalu di dalam proses pemantauan yang dilakukan, user yaitu masing-masing kepala 
bengkel mempunyai wewenang untuk meng-input data dari hasil aktivitas yang dilakukan di 
tiap-tiap bengkel produksi tersebut mulai dari pembentukan part hingga membentuk block. 
Sedangkan administrator yaitu Dept.PPC bertugas untuk menelaah proses aktivitas di bengkel 
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yang meliputi kemajuan proyek, produktivitas tiap bengkel produksi, SDM yang bekerja, 
jumlah jam orang realisasi saat bekerja, kendala dalam proses kerja, dan sebagainya. 
5.2. Perancangan Program Sistem Informasi 
Dalam Tugas Akhir ini, perancangan sistem informasi yang dibuat dilakukan dengan 
tiga program utama yaitu PHP, MySQL, dan Sublime Text. PHP digunakan sebagai bahasa 
pemrograman yang digunakan untuk membentuk program. Sedangkan MySQL digunakan 
untuk merancang database aplikasi yang dirancang serta Sublime Text sebagai editor text. 
Sebelum program tersebut digunakan, sebelumnya penulis merencanakan alur program berupa 
diagram alir dan mock up aplikasi. Diagram-diagram yang dibutuhkan biasanya antara lain 
Entitiy Relationship Diagram, serta Data flow Diagram. Setelah diagram selesai dibuat, maka 
ERD dapat diimplementasikan pada database. Setelah kolom pada database dibuat, barulah 
aplkasi dan database dapat disinkronkan atau dihubungkan untuk membuat fungsi program 
dapat berjalan dengan baik melalui inputan coding. 
5.2.1. Entity Relationship Diagram Dan Conceptual Data Model  
Setelah membuat data aliran diagram beserta kewenangan tiap pengguna, kemudian 
dirancang diagram hubungan tiap entity (Entity Relationship Diagram). ERD merupakan 
langkah awal dalam penentuan alur dan menggambarkan hubungan-hubungan yang terjadi dari 
aplikasi yang dibuat. Hubungan antar entity inilah yang digunakan untuk merancang struktur 
data dan hubungan antar data. Dengan ERD nantinya dapat dilihat secara jelas tiap hubungan 
apa saja yang ada dalam sistem dan bagaimana hubungan yang satu dengan yang lain, serta bisa 
diketahui pula  attribute yang ada didalam tabel entitas. 
Kemudian terdapat PDM yang mana didefinisikan sebagai gambaran secara detail basis 
data dalam bentuk fisik di dalam aplikasi. PDM (Physical Data Model) merupakan sebuah 
representasi seluruh muatan informasi yang dikandung oleh basis data beserta hubungan antar 
data. Berikut adalah ERD dan PDM dari sistem informasi untuk monitoring aktivitas di bengkel 


























































































































































































































































































































































5.2.2. Data Flow Diagram 
Data Flow Diagram (DFD) merupakan diagram alur data dari program aplikasi yang 











Input file bantuan untuk proses 
monitoring di bengkel
Input file dokumen proyek
End
Input Material List, Assembly 
Part List, Area, Block berikut 
dengan keterangan 
Data Kapal
Lihat Detail Aktivitas Kerja
Pilih Proyek
Input Target Kemajuan Proyek 
dan View Realisasi Pekerjaan
 
Gambar V.9. Data Flow Diagram untuk administrator 
Gambar V.9 diatas merupakan diagram yang menggambarkan alur data pada sistem 
informasi berbasis komputer untuk administrator. Untuk Data Flow Diagram User dapat dilihat 











Pilih Proses Aktivitas Bengkel
Input Data Realisasi 
Kemajuan Proyek
Lihat Bantuan dan 
File Standart dari 
Admin




Gambar V.10. Data Flow Diagram untuk user 
 
5.2.3. System Interface Diagram 
System Interface Diagram merupakan sebuah gambaran yang dijelaskan dalam bentuk 
diagram berupa penjelasan tampilan dasar program/interface pada aplikasi yang telah dirancang. 
Dalam diagram tersebut terdapat urutan proses dari aplikasi tersebut dibuka hingga sign out. 
Berikut ditunjukkan System Interface Diagram untuk administrator pada Gambar V.9 dan 





Aplikasi Monitoring Aktivitas Di Bengkel Produksi 



















































































Aplikasi Monitoring Aktivitas Di Bengkel Produksi 
Pada Pembangunan Kapal Baru
Log In User
A




















































































5.2.4. Mock Up Rencana Desain Program 
 Mock up  merupakan sebuah gagasan yang berisikan rancangan awal untuk memodelkan 
program yang dilakukan untuk menggambarkan dan menunjukkan alur kerja maupun alur 
sistem dari aplikasi yang akan dibuat. Dalam pemodelan ini bisa dilihat bagaimana setiap detail 
alur sistem ketika user menjalankan program. Dalam pemodelan ini terdapat dua sistem aplikasi 
yang utama yaitu aplikasi untuk administrator dan aplikasi untuk user. Berikut alur kerja 
aplikasi dari masing-masing sistem: 
A. Mock Up Administrator 
 Administrator merupakan pengguna yang memiliki otoritas untuk memasukkan data 
kapal yang diawasi, mengatur registrasi pengguna aplikasi, memberikan data informasi untuk 
kegiatan aktivitas dilapangan dan lain-lain. Maka dari itu, wewenang dari administrator 
sangatlah banyak dan kompleks untuk me-manage suatu sistem database di aplikasi. Dalam hal 
ini administrator juga dapat melihat laporan pengawasan serta input progress pembangunan 
kapal pada tiap bengkel produksi. Dengan kata lain, admin merupakan user yang dapat 
menggunakan seluruh fasilitas dan berwewenang penuh dalam keseluruhan fungsional data 
pada program. Berikut tampilan rancangan aplikasi melalui mock up aplikasi administrator: 
 
Gambar V.13. Pemodelan Log In Pada Administrator 
 Gambar V.13 diatas merupakan rancangan menu halaman utama yang terdapat pada 
sistem informasi. Pengguna memilih log in sebagai admin atau user. Sebagai admin, maka 
sebelumnya telah terencanakan untuk mendapat hak akses melalui registrasi yang berisikan 
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username dan password. Jika user maka harus melalui pembuatan hak akses dan persetujuan 
melalui admin dalam pendaftaran calon pengguna sistem informasi. 
 
Gambar V.14. Pemodelan Menu Utama Pada Administrator 
 Administrator pada aplikasi ini memiliki kewenangan seperti pada Gambar V.14 diatas 
yaitu untuk mendaftarkan proyek, mendaftarkan user sebagai pihak yang melakukan input 
kemajuan proyek, memasukkan dokumen-dokumen untuk membantu user (kepala bengkel) 
dalam proses monitoring, dan lain-lain. Berikut merupakan tampilan daftar proyek baru: 
 
Gambar V.15. Pemodelan Daftar Proyek Pada Administrator 
Gambar V.15 diatas merupakan proses admin mendaftarkan proyek kapal untuk 
dilakukan monitoring. Pada halaman pendaftaran proyek terdapat beberpa input data yang harus 
diisi antara lain owner kapal, nama kapal, panjang kapal, lebar kapal, tinggi kapal, berat 
konstruksi, dan bisa pula ditambahkan data-data lain yang menunjang untuk kelengkapan data 
 92 
 
proyek kapal yang dikerjakan. Setelah proyek didaftarkan maka proyek tersebut akan muncul 
pada menu pilih proyek. Pada menu pilih proyek terdapat 5 pilihan fungsi yang dapat dijalankan 
antara lain pilih, detail, edit, hapus, dan report historical data.  
Kemudian selanjutnya seperti yang dijelaskan sebelumnya bahwa wewenang admin 
yaitu dapat pula menambahkan data dokumen kapal berupa material list dan assembly part list 
yang digunakan sebagai acuan di bengkel produksi dalam material process sebagai berikut: 
 
Gambar V.16. Pemodelan Input Data Material List Pada Administrator 
Gambar V.16 menunjukkan atribut-atribut atau parameter yang terdapat dalam entitas 
material list. Dalam material list terdapat data material yang digunakan dalam satu block kapal. 
Tabel-tabel data dalam material list berisikan ID material, kuantitas material, dimensi material 
(panjang,lebar,tebal), berat material, dan data penunjang lain sebagai acuan di bengkel SSH dan 




Gambar V.17. Pemodelan Data Assembly Part List Pada Administrator 
 Kemudian admin juga berhak memasukkan dokumen data kapal berupa assembly part 
list. Dalam assembly part list terdapat atribut didalam entitas part list tersebut seperti ID part, 
dimensi (panjang,lebar,tebal,tinggi), kuantitas/jumlah, beserta berat part dan data-data lain. 
Assembly part list ini digunakan sebagai acuan bengkel sub assembly dan bengkel assembly 
sebagai perlakuan join part dan join panel. Hal tersebut berperan sebagai penunjuk komponen 
mana yang telah mendapat perlakuan sebagai bentuk kemajuan proyek di bengkel tersebut.  
 Selanjutnya administrator berkewajiban untuk mendaftarkan calon pengguna aplikasi, 
jadi pengguna aplikasi tidak akan bisa mengakses secara langsung melainkan harus melalui 
persetujuan dan proses pendaftaran akun oleh wewenang administrator. Hal tersebut dilakukan 
untuk meningkatkan tingkat keamanan pada akses jaringan di aplikasi. 
 
Gambar V.18. Pemodelan Registrasi Calon User Pada Administrator 
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 Berikut Gambar V.18 diatas menunjukkan input data untuk pendaftaran calon user, data 
penting yang diinputkan yaitu username dan password untuk akses ke dalam program. Data 
lainnya yang dirasa perlu yaitu nama pengguna, nomer telepon, wewenang akses di bengkel 
apa, posisi/jabatan, dan Nomer Induk Pekerja. Khusus untuk bagian wewenang akses, hal ini 
ditujukan agar satu user hanya dapat berwewenang akses untuk satu bengkel produksi. Hal 
tersebut sesuai dengan posisi pekerja dan bagiannya agar tetap terkontrol sesuai dengan divisi 
bengkel produksi yang ditempatinya. 
 Selanjutnya seperti Gambar V.19 admin mempunyai wewenang untuk mendaftarkan 
mesin baru untuk proses kerja yang ada di bengkel produksi. Hal ini ditujukan dikarenakan tiap 
tahun ada kemungkinan terdapat mesin baru yang ditambahkan, melalui penambahan fasilitas 
mesin tersebut adalah sebagai upaya meningkatkan kapasitas terpasang di bengkel produksi. 
 
Gambar V.19. Pemodelan Input Mesin Baru Pada Administrator 
 Inputan data yang dirasa penting dalam menginput data mesin baru adalah nama mesin, 
penggunaan aktivitas pada mesin, mesin tersebut digunakan di bengkel apa, dan maksimum 
kapasitas kerja mesin dalam sehari.  
Kemudian sebagai upaya kontrol SDM yang bekerja setiap hari, maka perlu juga 
membuat database pekerja. Selain untuk proses memonitor pekerja yang bekerja setiap harinya, 
hal tersebut juga dapat digunakan sebagai perhitungan produktivitas realisasi kerja bengkel 





Gambar V.20. Pemodelan Input Data Pekerja Pada Administrator 
 Gambar V.20 diatas adalah wewenang admin untuk memasukkan data pekerja yang ada 
di bengkel produksi. Parameter data pekerja tersebut seperti diatas yaitu meliputi nama pekerja, 
bagian bengkel, posisi/jabatan, dan Nomer Induk Pekerja. 
 Kemudian admin sebagai dept.PPC berperan pula dalam perencanaan proses produksi 
yaitu menentukan beban kerja pada bengkel produksi terhadap keseluruhan proyek kapal yang 
masuk. Hal tersebut tertuang dalam Gambar V.21 sebagai berikut: 
 
Gambar V.21. Pemodelan Perencanaan Beban Kerja Pada Administrator 
 Pada perencanaan beban kerja, pertama-tama ditetapkan asumsi jumlah hari dalam 
setahun. Kemudian diketahui berapa ton beban kerja keseluruhan proyek kapal yang masuk. 
Setelah itu baru bisa dilihat dan dihitung berapa target beban kerja bengkel produksi tersebut 
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yang harus diselesaikan setiap harinya agar semua beban proyek pada tahun itu terselesaikan 
dan berjalan lancar.  
 Tidak hanya itu saja, fasilitas mesin di bengkel juga harus direncanakan dan dihitung 
untuk menyelesaikan beban kerja proyek tersebut. Dalam aplikasi ini, terdapat fungsi sebagai 
kesimpulan untuk menentukan berapa banyak mesin yang harus tersedia untuk beban kerja 
proyek tersebut. Kemudian terdapat solusi untuk berapa penambahan mesin yang diperlukan 
karena fasilitas yang tersedia sebelumnya dirasa kurang untuk menyelesaikan proyek. 
 
Gambar V.22. Pemodelan Perencanaan Kesimpulan Pengerjaan Proyek Pada Administrator 
 Seperti yang dijelaskan tadi, Gambar V.22 diatas merupakan rancangan tampilan untuk 
penambahan jumlah mesin yang disarankan untuk penyelesaian proyek. Aplikasi akan 
menghitung berapa jumlah mesin yang diharuskan untuk menyelesaikan proyek. Dalam 
aplikasi juga terdapat fungsi berupa saran agar berapa mesin yang harus ditambahkan dengan 




Gambar V.23. Pemodelan Kesimpulan Penambahan Jam Orang Pada Administrator 
 Di dalam aplikasi tidak hanya berfokus pada rencana jumlah mesin, akan tetapi jika ada 
beban kerja yang belum selesai dan ada deadline, maka pada Gambar V.23 aplikasi 
merencanakan penambahan jumlah jam kerja. Hal tersebut dikenal dengan istilah lembur. 
Berapa banyak jam yang perlu ditambahkan untuk menyelesaikan proyek bisa diketahui dengan 
menelaah berapa hasil rata-rata produktivitas di bengkel. Dari situ bisa ditelaah berapa banyak 
jam kerja yang diperlukan untuk menyelesaikan 1 ton pekerjaan. 
 Kemudian yang terakhir, aplikasi menghasilkan output berupa produktivitas di bengkel 
produksi, hal tersebut dapat ditelaah oleh admin berapa output bengkel pada setiap harinya dan 
apakah produktivitas di bengkel sesuai dengan target.  
 
Gambar V.24. Pemodelan Produktivitas Bengkel Pada Administrator 
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 Sesuai dengan yang dijelaskan, maka pada Gambar V.24 ini adalah tugas admin 
menelaah historical data yang secara otomatis telah terekap oleh sistem program. Dari rekapan 
tersebut admin dapat melihat target dan realisasi proyek. Kemudian progres terhadap proyek 
kapal juga dapat ditinjau dan klik view detail untuk mengetahui proses kegiatan aktivitas di 
bengkel setiap harinya yang berupa SDM yang bekerja, mesin aktif yang digunakan, kendala 
dalam proses produksi, dan lain-lain. Berikut merupakan rancangan view detail sebagai 
wewenang administrator melihat kemajuan proyek yang berlangsung: 
 
Gambar V.25. Pemodelan Tampilan Progres Kemajuan Block Kapal Pada Administrator 
 
 Gambar V.25 diatas merupakan tampilan ringkas dari view detail pada aplikasi untuk 
mengetahui tingkat persentase kemajuan proyek kapal berdasarkan pengerjaannya di masing-
masing bengkel produksi. 
Kemudian Gambar V.26 dibawah ini menunjukkan view detail mesin yang bekerja pada 
bengkel. Mesin-mesin tersebut ditelaah lebih rinci seperti halnya berapa lama penggunaan/jam 
aktif mesin tersebut, jam normal aktif mesin, output masing-masing dari pengerjaan mesin, dan 




Gambar V.26. Pemodelan Realiasai Kerja Mesin Pada Administrator 
 Selain meninjau kinerja mesin, pada view detail juga dapat dilihat kendala pada proses 
produksi setiap harinya. Di dalam aplikasi tersedia fungsi alarm/pengingat dengan tanda merah 
sebagai tanda bahwa pada hari tersebut terdapat kendala kerja seperti mesin rusak, SDM absen, 
listrik mati, dan lain-lain. 
 
Gambar V.27. Pemodelan Rekap Pekerja Yang Bekerja Pada Administrator 
 Fungsi lain yang ditampilkan pada view detail adalah administrator dapat memonitor 
SDM yang bekerja setiap harinya di bengkel produksi. Hal tersebut menjadi wewenang kepala 
bengkel sebagai user aplikasi selain menginput aktivitas di bengkel yakni juga memasukkan 





B. Mock Up User 
User adalah pengguna aplikasi yang bertugas menginput data dan melakukan proses 
pengawasan kemajuan aktivitas di lapangan. User memiliki otoritas untuk memasukkan data 
hasil pekerjaan bengkel, melakukan dokumentasi realisasi kerja, dan aplikasi secara otomatis 
menentukan persentase kemajuan progress pada setiap aktivitas yang dilakukan di bengkel. 
User dari aplikasi ini merupakan masing-masing kepala bengkel yang bekerja pada tiap bengkel 
produksi. Berikut gambar-gambar yang akan menjelaskan alur aplikasi untuk user:  
 
Gambar V.28. Pemodelan Log In Pada User 
 Gambar diatas merupakan tampilan awal log in oleh user aplikasi. Dalam log in, user 
diharuskan memasukkan username dan password serta memilih hak aksesnya di bagian bengkel 
produksi. Jadi nantinya user pada bengkel produksi hanya memiliki satu bengkel hak akses. 
Sebagai contoh, user pada bengkel fabrikasi tidak dapat ijin akses ke bengkel assembly, dan 
seterusnya. Seperti dijelaskan sebelumnya, sebelum mendapatkan akun maka calon user harus 
menemui admin untuk membuat/mendaftar akun dengan mengisi data calon user aplikasi agar 





Gambar V.29. Pemodelan Menu Utama Pada User 
 Pada Gambar V.29 merupakan rancangan halaman utama aplikasi pada user. User pada 
aplikasi ini memiliki kewenangan seperti pada dijelaskan diatas yaitu sebagai pihak yang 
melakukan pengawasan dan menginput kemajuan proyek. Sebagai pengingat, halaman utama 
tersebut tidak dapat diakses semuanya oleh user, karena satu user hanya memiliki satu akses di 
bengkel produksi tertentu sesuai dengan posisi dan bidang kerjanya. 
Kemudian dalam setiap bengkel produksi parameter yang digunakan berbeda karena 
aktivitas yang berbeda-beda, acuan dalam memproses kemajuan proyek juga berbeda-beda. 
Berikut dijelaskan rancangan tampilan alur proses dan parameter yang digunakan pada aktivitas 
di setiap bengkel produksi: 
BENGKEL SSH 
 
Gambar V.30. Pemodelan Input Material Datang Oleh User Bengkel SSH 
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 Gambar V.30 diatas merupakan tampilan inputan dari bengkel SSH. Inputan tersebut 
merupakan inputan data material yang telah datang dari gudang. Material yang sudah datang 
selalu dicatat dan direkap untuk mengetahui kesiapan dalam memproses material di bengkel 
produksi. Material yang belum datang juga diketahui rekapannya untuk nantinya dapat 
ditanyakan ketersediaannya ke bagian gudang pusat untuk dapat segera memenuhi material 
yang belum siap tersebut guna mempercepat proses produksi. Tampilan dalam sistem informasi 
di bengkel SSH berupa material list dalam setiap block yang terdapat di kapal. Pengguna 
aplikasi hanya tinggal mencentang material yang sudah datang dan memberikan tanggal 
kedatangannya, kemudian aplikasi memproses inputan tersebut dalam rekap data. 
 Selain menginputkan rekap data material yang telah datang dan menelaah material yang 
belum datang. Bengkel SSH juga melakukan aktivitas material process berupa straightening 
dan blasting&shop primer. Berikut rancangan proses input aktivitas di bengkel SSH: 
 
Gambar V.31. Pemodelan Input Material Process Oleh User Bengkel SSH 
 Seperti yang terlihat dalam Gambar V.31, pengguna aplikasi di bengkel SSH 
memasukkan nama aktivitas beserta mesin yang digunakan, lalu memasukkan tanggal aktivitas 
tersebut dilakukan. Kemudian kolom checklist tinggal di centang untuk memilih material yang 
telah diproses. Selanjutnya sistem program akan merekap data tersebut ke dalam historical data 






Gambar V.32. Pemodelan Input Material Process Oleh User Bengkel Fabrikasi 
 Selanjutnya Gambar V.32 diatas merupakan proses inputan aktivitas pada bengkel 
fabrikasi. Hampir sama dengan pengguna yang ada dalam bengkel SSH. Pengguna dalam 
bengkel fabrikasi memasukkan nama aktivitas beserta mesin yang digunakan, lalu memasukkan 
tanggal aktivitas tersebut dilakukan. Yang membedakan hanya nama aktivitas dan mesin yang 
digunakan di bengkel. Acuan yang digunakan juga sama yaitu material list yang digunakan 
sebagai acuan perlakuan terhadap material di bengkel fabrikasi.  
BENGKEL SUB ASSEMBLY 
 
Gambar V.33. Pemodelan Input Proses Join Part Oleh User Bengkel Sub Assembly 
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 Gambar V.33 menunjukkan tampilan inputan aktivitas kerja pada bengkel sub assembly 
yaitu proses join part. Pada proses ini bengkel sub assembly menggunakan acuan berupa 
assembly part list. Pengguna aplikasi memilih aktivitas beserta mesin yang digunakan dan 
tanggal aktivitas, lalu menginputkan data part yang telah diproses dan nantinya digabungkan 
hingga menjadi suatu panel.  
BENGKEL ASSEMBLY 
 
Gambar V.34. Pemodelan Input Proses Join Panel Oleh User Bengkel Assembly 
 Kemudian Gambar V.34 merupakan proses inputan aktivitas yang terdapat pada 
bengkel assembly. Proses pada bengkel assembly yaitu menggabungkan panel menjadi sebuah 
block. Pengguna aplikasi pada bengkel ini tinggal menginputkan proses aktivitas kerjanya 
hampir sama seperti pada bengkel sub assembly, hanya saja yang membedakan adalah bengkel 






Gambar V.35. Pemodelan Input Aktivitas Oleh User Bengkel BBS 
 Gambar V.35 diatas merupakan inputan data aktivitas pekerjaan yang dilakukan oleh 
pengguna aplikasi di bengkel BBS. Bengkel BBS melakukan aktivitas blasting dan painting. 
Khusus untuk painting, terdiri dari beberapa layer. Maka user menginputan data pada hari 
tersebut melakukan aktivitas apa dan khusus untuk painting user memasukkan data total layer 
dan berapa layer yang telah dikerjakan untuk dapat menghitung pembobotan progres pekerjaan. 
Sebelum melakukan input kemajuan proyek, maka user dalam aplikasi memasukkan terlebih 
dahulu nama ruangan yang akan dilakukan proses pengerjaan, aplikasi juga dapat secara 
otomatis menentukan jumlah kebutuhan cat untuk proses painting pada bengkel BBS. 
 
Gambar V.36. Pemodelan Input Perhitungan Cat Oleh User Bengkel BBS 
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 Seperti yang dijelaskan diatas, pada bengkel BBS tidak saja menginputkan aktivitas 
kerjanya, akan tetapi harus diketahui pula jumlah kebutuhan cat untuk menelaah seberapa 
banyak liter cat yang akan dipakai untuk mengecat di tiap luasan block. Dalam tampilan 
Gambar V.36 diatas, diinputkan data pada tiap ruangan dalam block berupa nama ruangan dan 
luasan. Lalu pengguna aplikasi di bengkel BBS hanya menginputkan rencana DFT dan volume 
solid cat yang digunakan, maka secara otomatis aplikasi akan menghitung jumlah kebutuhan 
cat yang akan dipakai. 
PROSES ERECTION 
 
Gambar V.37. Pemodelan Proses Join Block Oleh User Di Proses Erection 
 Lalu pada proses erection, pengguna aplikasi menginputkan data berupa aktivitas join 
block yang dilakukan. Kemudian khusus dalam aktivitas welding terdapat panjang ring block, 
dalam proses aktivitasnya dimasukkan berapa meter dalam hari tersebut yang sudah dikerjakan 
seperti pada Gambar V.37.  
Proses erection memerlukan waktu yang lama, untuk itu tiap aktivitas loading, 




REKAP DATA BENGKEL 
 
Gambar V.38. Pemodelan Input Data Rekap Pekerja Oleh User 
 Untuk rekap historical data dan dokumen, terdapat rekap aktivitas yang dikerjakan 
setiap harinya beserta SDM yang terlibat dan hasil persentase kemajuan proyek. Gambar V.38 
diatas menunjukkan inputan SDM yang bekerja. Setelah masing-masing user pada bengkel 
produksi menginputkan aktivitas yang ada di bengkel maka selanjutnya mereka menginputkan 
data pekerja yang bekerja pada hari itu. Hal ini dimaksudkan agar diketahui sapa saja pekerja 
yang hadir dan tidak hadir disetiap harinya pada saat proses produksi berlangsung. Pengguna 
aplikasi langsung menginputkan dengan cara mencentang pekerja yang terlibat. Kemudian 
terdapat pula kendala dalam proses produksi yang dimasukkan apabila terdapat kendala kerja 
di bengkel, hal tersebut dibuat agar dapat ditelaah mengapa produktivitas bengkel mengalami 
penurunan pada hari tertentu. Lalu terdapat pula inputan jam orang normal dan tambahan jika 
ada waktu lembur. 
 Kemudian tiap bengkel produksi juga dapat melihat seberapa jauh perkembangan 
kemajuan proyeknya seperti halnya pada wewenang administrator. Hal tersebut ditujukan agar 




Gambar V.39. Pemodelan Tampilan Penunjuk Progres Kemajuan Proyek 
 Tampilan pada Gambar V.39 menunjukkan tampilan progres kemajuan proyek kapal. 
Tampilan tersebut merupakan tampilan ringkas yang memperlihatkan progres pada setiap block 
kapal yang sedang dikerjakan di bengkel. Untuk detail yang lebih rinci, maka pengguna aplikasi 
cukup mengklik view detail dan tampilan akan menunjukkan detail pengerjaan dari hari kehari 
proses aktivitas di bengkel yang telah berlangsung. Berikut contoh view detail aktivitas pada 
bengkel fabrikasi: 
 
Gambar V.40. Pemodelan Detail Activity Process Bengkel Fabrikasi 
 Gambar V.40 diatas merupakan contoh tampilan detail rekap data yang tersaji dalam 
sistem informasi mengenai realisasi aktivitas yang telah dikerjakan salah satu bengkel yaitu di 
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bengkel fabrikasi. Terdapat informasi mengenai proses perlakuan material apa saja yang telah 
berlangsung dan material mana saja yang sudah diproses di bengkel fabrikasi. 
5.2.5. Perancangan Database 
Aplikasi komputer yang dirancang merupakan aplikasi yang menampilkan banyak 
informasi yang telah tersimpan di dalam database sistem. Penyusunan database yang tepat 
harus dilakukan supaya mempermudah pencarian informasi dan pengambilan data yang ada 
didalam aplikasi. Database didalam aplikasi berisikan kumpulan file –file data yang saling 
berhubungan dan bisa juga berupa historical data dari inputan data yang diproses.  
Penyusunan database juga merupakan bentuk implementasi dari Entity relationship 
Diagram yang telah dirancang. Setiap database tersusun dari tabel-tabel. Setiap input dan output 
dari masing-masing menu harus disambungkan pada sistem database. Dibawah ini ditunjukkan 
database menu utama aplikasi, sebelumnya untuk mengakses database, ada beberapa langkah 
yang harus dilakukan, yaitu sebagai berikut: 
1. Aktifkan program Xampp, dengan mengaktifkan modul dan MySQL. 
 




2. Membuka Google Chrome, dan ketikkan (https://srv25.niagahoster.com) di kotak 
address  
 
Gambar V.42 Tampilan MySQL 
  
3. Berikut merupakan tampilan pembuatan struktur tabel atau entitas yang tersusun di 
sistem database MySQL: 
 




Gambar V.44 Daftar Atribut Dari Entitas Material/Plate 
Dari Gambar V.43 dan Gambar V.44 diatas, dapat dilihat bahwa didalam setiap entitas 
akan tersusun dari beberapa atribut yang nantinya akan ditampilkan di dalam aplikasi. Atribut 
tersebut merupakan item-item yang tertuang untuk parameter aplikasi yang mana dilakukan 
dalam setiap tahapan, proses, dokumen dan dan lain-lain. Perlu diperhatikan pula tipe data yang 
mengisi setiap atribut dan ditentukan pula primary key dan foreign key atribut dari setiap entitas.  
5.2.6. Pengkodingan Sistem Informasi 
Setelah rencana interface dan basis data dari aplikasi telah dirancang, maka tahapan 
selanjutnya yang dilakukan adalah pengkodingan atau memasukkan bahasa pemograman ke 
dalam text editor yang digunakan. Aplikasi komputer dibangun dengan menggunakan program 
Sublime Text  yang merupakan program text editor untuk menulis bahasa pemogramannya, dan 
program PHP untuk bahasa pemogramannya. Kedua program itu sangat mendukung untuk 
proses perancangan aplikasi komputer ini. Pembahasan mengenai kedua program tersebut 
sudah dibahas pada bab 2 tinjauan pustaka. Pada dasarnya program PHP merupakan program 
yang berbasis web, penggunaan PHP dalam aplikasi ini, yaitu untuk menambah nilai guna 
aplikasi yang bisa digunakan secara online. Pada Gambar V.45, tampak contoh tampilan proses 




Gambar V.45 Contoh Proses Pengkodingan Aplikasi Pada Sublime Text 
5.3. Implementasi Program Aplikasi Monitoring Bengkel Produksi  
Aplikasi android dibangun dengan menggunakan program sublime text 3 yang 
merupakan program text editor untuk menulis bahasa pemograman. Program MySQL sebagai 
databasenya, dan program PHP untuk bahasa pemogramannya. Ketiga program itu sangat 
mendukung untuk proses perancangan aplikasi komputer ini. Pembahasan mengenai ketiga  
program tersebut sudah diulas pada bab tinjauan pustaka sebelumnya. Pada dasarnya program 
PHP dan MySQL memang merupakan program yang berbasis web. Penggunaan MySQL dan 
PHP dalam aplikasi ini untuk menambah nilai guna aplikasi yang bisa sewaktu – waktu 
digunakan secara online dengan hanya membeli domain. Untuk dapat mengakses aplikasi ini di 
komputer tidaklah banyak persyaratan yang harus dipenuhi, aplikasi ini hanya membutuhkan 
komputer yang memiliki program PHPMyAdmin dan Google Chrome. 
Pertama-tama, hal yang harus dilakukan untuk mengoperasikan aplikasi dibutuhkan 
adanya jaringan internet, dan komputer. Dengan menggunakan browser, user maupun admin 
mengetik alamat url www.monitoringworkshop.com, maka selanjutnya user/admin dapat 
masuk ke dalam aplikasi monitoring aktivitas di bengkel produksi pada pembangunan kapal 
baru. Sebelum mendapatkan hak akses, pihak user harus melakukan registrasi terlebih dahulu 
melalui wewenang admin dan selanjutnya dapat terdaftar sebagai pengguna aplikasi.  
Langkah pertama yang harus dilakukan pihak masing-masing kepala bengkel yang akan 
masuk ke aplikasi harus terlebih dahulu terdaftar nama dan password didalam database, ketika 
belum daftar maka harus melakukan registrasi terlebih dahulu dengan mengisi kolom – kolom 
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data yang ada didalam menu registrasi yang akan diinputkan oleh admin. Kemudian nantinya 
akan menunggu persetujuan dan verifikasi dari administrator (orang yang ditunjuk oleh pihak 
galangan kapal untuk mengelola aplikasi). Setelah dilakukan persetujuan registrasi maka user 
dapat login dan menggunakan aplikasi. 
5.3.1. Simulasi Program Untuk Administrator 
A. Halaman Awal 
Halaman ini merupakan halaman awal pada saat aplikasi dijalankan. Halaman ini 
memiliki beberapa fungsi yang dapat dipilih yaitu login akun untuk melakukan akses akun baik 
user maupun administrator. Berikut Gambar V.46 pada ditunjukkan gambaran halaman utama 
pada aplikasi monitoring aktivitas di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru: 
 
Gambar V.46. Halaman Utama Aplikasi 
B. Menu Utama 
Setelah melakukan log in sebagai administrator maka aplikasi akan menampilkan 
halaman utama aplikasi pada administrator. Menu utama aplikasi ini memiliki konten yaitu 
create proyek kapal beserta dokumen kapal, create calon user aplikasi, create mesin baru di 
bengkel produksi, create data pekerja di tiap bengkel produksi, dan view kemajuan proyek kapal 
beserta monitoring aktivitas di bengkel produksi. Menu utama pada akses administrator 




Gambar V.47. Halaman Utama Pada Akses Administrator 
 Gambar V.47 diatas merupakan halaman utama pada administrator. Seperti yang 
dijelaskan sebelumnya bahwa administrator mempunyai wewenang yang tinggi di dalam sistem 
seperti antara lain mendaftarkan proyek dan memantau kinerja tiap bengkel produksi. 
Pada tampilan dashboard atau halaman awal setelah log in aplikasi ini, nantinya program 
menampilkan output kerja masing-masing bengkel pada hari sebelumnya atau kemarin. Hal ini 
ditujukan agar dapat dengan mudah memantau pengerjaan beban kerja di tiap bengkel produksi 
pada hari sebelumnya.  
C. Pendaftaran Proyek Kapal 
Setelah masuk ke dalam menu utama, selanjutnya proyek pembangunan kapal bangunan 
baru didaftarkan oleh administrator dan dilakukan pelengkapan data-data umum mengenai 
proyek tersebut. Data umum tersebut meliputi nama kapal, pemilik kapal, panjang kapal, lebar 
kapal, tinggi kapal, sarat kapal, jenis kapal,  berat konstruksi, tanggal mulai dan selesai proyek. 




Gambar V.48. Halaman Pendaftaran Proyek Kapal 
D. Melengkapai Data-Data Kapal (List Material Dan Part) 
Pada menu create proyek kapal, administrator juga berwewenang untuk memasukkan 
data dokumen kapal berupa material list dan assembly part list. Hal tersebut digunakan sebagai 
acuan dalam proses produksi di masing-masing bengkel dalam proses kemajuan proyek. Hal 
tersebut ditujuan agar dapat melihat tiap aktivitas bengkel mengenai material mana yang telah 
diproses sebagai hasil dari kemajuan proyek kapal. Tampilan dalam inputan data kapal dapat 
dilihat dalam sebagai berikut: 
 
Gambar V.49. Proses Input Data Material List Kapal 
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 Pada Gambar V.49 Inputan Material List Kapal, terdapat parameter antara lain ID 
material, dimensi material (panjang,lebar,tebal), kuantitas (bagian portside,center,starboard), 
dan berat material. 
 
Gambar V.50. Proses Input Data Assembly Part List Kapal 
 Pada Gambar V.50 Inputan Assembly Part List Kapal, terdapat parameter antara lain ID 
Part, dimensi material (panjang,lebar,tebal), kuantitas (bagian portside,center,starboard), berat 
part, dan bentuk part. 
E. Mendaftarkan Calon User 
Pada bagian ini, terdapat menu pendaftaran calon user yang dilakukaan oleh admin. 
Sebagai mana seperti salah satu wewenang admin yaitu mendaftarkan calon user pengguna 
aplikasi, maka dibuatlah menu ini. Admin tinggal memasukkan data calon user seperti 
username dan password calon pengguna serta wewenang hak akses pengguna dalam melakukan 
pengawasan dan input kemajuan proyek sesuai dengan divisi pada bagian bengkel masing-





Gambar V.51. Halaman Registrasi Calon User Aplikasi 
 Pada halaman registrasi calon user aplikasi ini terdapat parameter berupa username dan 
password sebagai akses ke aplikasi. Kemudian data user aplikasi seperti nama pengguna, nomer 
telepon, bagian wewenang bengkel, jabatan, dan Nomer Induk Pekerja juga harus dicatat untuk 
dapat mengetahui data siapa saja pengguna aplikasi di perusahaan dan apabila terjadi kesalahan 
maka dapat ditelaah sesuai dengan pengguna aplikasi di bagian bengkel tersebut. 
F. Mendaftar Mesin Baru Di Bengkel Produksi 
Selain itu, guna lebih mengupdate fasilitas yang ada di bengkel karena adanya mesin 
baru, maka admin dapat menginputkan mesin baru yang akan dioperasikan di salah satu bengkel 
produksi. Hal ini dimaksudkan agar kepala bengkel/user yang ada di bengkel dapat dengan 
cepat menggunakan mesin baru tersebut dan memasukkan data hasil output dari mesin baru 
tersebut dengan cara memilih mesin baru yang telah didaftarkan oleh admin. Sehingga dengan 
adanya proses cepat ini, maka akan dengan cepat pula mesin baru dapat digunakan dan dapat 





Gambar V.52. Halaman Pendaftaran Mesin Produksi 
 Pada Gambar V.52 halaman pendaftaran mesin tersebut terdapat parameter seperti nama 
mesin, aktivitas mesin, bagian bengkel, jam normal mesin, dan kapasistas maksimum mesin 
yang biasanya menggunakan telaah berupa spesifikasi mesin tersebut bekerja. 
G. Mendaftarkan Data SDM Di Bengkel Produksi 
Hal ini dimaksudkan agar data pekerja yang ada di tiap bengkel produksi dapat secara 
berkala di tambah atau ditelaah. Dengan menu ini, user dapat dengan mudah menginputkan 
terkait data mengenai siapa saja SDM yang bekerja pada tiap proses aktivitas di setiap harinya 
dikarenakan admin telah mendaftarkan data SDM yang bekerja di tiap bengkel produksi. Selain 
itu, berapa jumlah SDM yang bekerja di tiap bengkel produksi dapat dijadikan sebagai acuan 
perhitungan produktivitas di tiap bengkel produksi. Berikut merupakan Gambar V.53 tampilan 




Gambar V.53. Halaman Pendaftaran Pekerja 
 Pada halaman pendaftaran pekerja terdapat parameter yang umum seperti nama pekerja, 
divisi bagian bengkel, posisi/jabatan, dan Nomer Induk Pekerja. 
H. Menghitung Produktivitas Tiap Bengkel Produksi 
Pada halaman ini, admin bisa memonitoring sejauh mana proses pekerjaan yang telah 
berlangsung. Pada halaman ini admin juga dapat melihat produktivitas bengkel pada tiap 
bulannya melalui perhitungan rumus jumlah jam orang dibagi dengan beban kerja yang selesai 
dikerjakan pada bulan itu. Berikut merupakan gambaran tampilan yang menunjukkan 
perhitungan produktivitas bengkel: 
 
Gambar V.54. Perhitungan Produktivitas Bengkel 
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Gambar V.54 diatas menunjukkan perhitungan produktiivtas bengkel, dapat dilihat 
apakah realisasi produktivitas bengkel mengalami gangguan atau tidak dengan membandingkan 
dengan target produktivitas bengkel tersebut. Tiap harinya dapat ditelaah apakah output di 
bengkel produksi sesuai dengan target. Jika terdapat hal yang ganjil atau kendala kerja di hari 
tertentu, maka dapat dilihat juga karena program mempunyai sistem penanda terhadap hari 
kerja yang menyimpang atau tidak sesuai dengan target. Jika tulisan berwarna kuning maka 
tidak ada kendala, jika tulisan berwarna jingga maka menujukkan bahwa output lebih kurang 
dari target, sedangkan jika berwarna merah berarti menjukkan bahwa output lebih kurang dari 
target yang ditentukan dan terdapat kendala dalam proses produksi. Jadi monitoring yang 
dimaksudkan disini dapat menelaah mengenai apakah ada gangguan yang terjadi terhadap 
proses produksi. Apakah karena mesin rusak, absennya SDM, dan lain-lain. 
I. Menghitung Beban Kerja/Workload 
Pembagian beban kerja pada setiap harinya juga ditelaah pada halaman admin. Tiap 
proyek/beban kerja yang masuk tiap tahunnya akan dibagi menjadi beban kerja per-hari pada 
tahun tersebut sehingga dapat ditelaah pengerjaan beban kerja di masing-masing bengkel pada 
setiap harinya untuk beban kerja selama periode tertentu. Berikut merupakan gambaran 
tampilan yang menunjukkan pembagian beban kerja pada bengkel terhadap masuknya proyek: 
 
Gambar V.55. Pembagian Beban Kerja 
 Lalu terdapat pula kesimpulan untuk menelaah bahwa apakah beban kerja tersebut dapat 
dikerjakan sesuai dengan kapasitas mesin yang ada di bengkel produksi. Terdapat kesimpulan 
apakah harus menambah jam orang untuk menyelesaikan proyek/beban kerja tersebut ataukah 
harus menambah mesin baru karena kapasitas mesin yang tersedia di bengkel kurang memadai. 
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J. Menghitung Persentase Kemajuan Proyek 
Terdapat output dari monitoring aktivitas bengkel produksi adalah persentase kemajuan 
tiap block kapal pada tiap-tiap pengerjaan aktivitas di bengkel. Maka dari itu sistem aplikasi ini 
menampilkan rekap data block kapal pada tiap bengkel produksi telah melalui aktivitas proses 
pengerjaan apa saja. Kemudian dari tiap-tiap aktivitas tersebut terdapat pembobotan untuk 
menentukan progres total kemajuan proyek baik berupa progres block-block maupun progres 
pengerjaan kapal secara keseluruhan. Berikut merupakan contoh tampilan persentase kemajuan 
proyek di salah satu bengkel terkait pengerjaan block pada halaman admin: 
 
Gambar V.56. Tampilan Persentase Kemajuan Block Kapal Di Bengkel 
K. Menginputkan Bukti Aktivitas Berupa Foto 
Untuk menanggulangi manipulasi data oleh pengguna program, ditambahkanlah sistem 
input data berupa foto sebagai tambahan data yang ditampilkan guna menunjukkan aktivitas di 
lapangan. Inputan foto tadi berguna untuk memberi bukti terhadap pekerjaan di lapangan dan 
dapat memberi tahu pihak departemen mengenai detail pekerjaan yang dilakukan. Berikut 









Gambar V.57. Proses Input Foto Oleh User  
 Pada Gambar V.57. diatas merupakan proses input data berupa foto yang dilakukan oleh 
user. User tinggal meng-inputkan aktivitas yang dikerjakannya, lalu meng-klik choose file dan 
langsung memilih foto yang akan diupload. Setelah itu sistem akan otomatis menyimpan foto 
tersebut sebagai salah satu bentuk bukti pelaporan aktivitas. Data ini nantinya juga terintegrasi 
untuk dapat dilihat oleh admin yang berperan sebagai pihak departemen. 
5.3.2. Simulasi Program Untuk User 
A. Halaman Awal 
Halaman awal ini berisikan kolom pengisian username dan password untuk login, sama 
dengan log in pada admin. Jika user telah teregistrasi dan ingin melakukan input data aktivitas 
kerja di bengkel maka masukkan username dan password yang terdaftar. Jika user melupakan 
username atau password maka dapat menghubungi administrator yang telah merekap data para 
pengguna aplikasi di tiap-tiap bengkel produksi.  
B. Menu Utama  
 
Pada menu utama seperti yang telah dijelaskan pada bab sebelumnya, berisikan konten 
yang terdiri dari masing-masing inputan pada user di tiap bengkel produksi. Sebelumnya telah 
dilakukan input dokumen kapal seperti material list,assembly part list, dan data pekerja oleh 
administrator pada konten-tersebut, tugas dari user adalah memilih dan melakukan input data 
aktivitas sesuai dengan blok/area yang telah diproses sebagai kemajuan proyek. Tampilan menu 
utama pada tiap akses bengkel produksi berbeda-beda, dikarenakan tiap bengkel mempunyai 
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inputan aktivitas yang berbeda dan mempunyai parameter yang berbeda terkait pemantauam 
kemajuan proyek di lapangan. Berikut Gambar V.58 yang merupakan tampilan utama pada 
akses user: 
 
Gambar V.58. Halaman Utama Pada Akses User 
 Pada akses user, merupakan akses ke tiap bengkel produksi. Akan tetapi, pengguna 
hanya dapat akses ke satu bengkel produksi sesuai dengan bagian dan divivi tanggung 
jawabnya. Dibawah ini dijelaskan tiap tampilan dan alur proses akses pada tiap bengkel 
produksi. 
C. INPUTAN AKTIVITAS KERJA BENGKEL SSH 
Setelah memilih menu utama, maka user khusus pada bagian bengkel SSH melakukan 
input data pekerjaan meliputi perekapan material yang datang dan proses input data material 





Gambar V.59. Halaman Input Aktivitas Bengkel SSH 
 Pada Gambar V.59 digambarkan bahwa user pada bengkel SSH tinggal mencentang 
material yang telah diproses dengan memilih aktivitas straightening atau blasting&shopprimer. 
Kemudian pilih mesin yang digunakan dan memasukkan tanggal pengerjaan. 
 
Gambar V.60. Halaman Rekap Data Aktivitas Bengkel SSH 
 Pada Gambar V.60 merupakan rekap data aktivitas di bengkel SSH. Kemajuan 
pekerjaan bisa ditelaah dengan melihat material mana saja yang telah diproses.  
D. INPUTAN AKTIVITAS KERJA BENGKEL FABRIKASI 
Kemudian untuk bengkel fabrikasi, setelah log in, maka user khusus pada bagian 
bengkel fabrikasi melakukan input data pekerjaan meliputi proses input data material process 
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berupa marking,cutting, dan bending/finishing. Inputan aktivitas terhadap material yang 
diproses tersebut digambarkan sebagai berikut: 
 
Gambar V.61. Halaman Input Aktivitas Bengkel Fabrikasi 
Pada Gambar V.61 digambarkan bahwa user pada bengkel fabrikasi tinggal mencentang 
material yang telah diproses dengan memilih aktivitas marking,cutting,dan bending. Kemudian 
pilih mesin yang digunakan dan memasukkan tanggal pengerjaan. Lalu pada Gambar V.62 
merupakan rekap dari hasil aktivitas yang dikerjakan. 
 




Gambar V.63. Halaman Input Pekerja, Mesin, Dan Kendala Kerja 
 Data mesin yang digunakan dan SDM yang bekerja pada aktivitas utama bengkel juga 
di catat guna mengetahui catatan jam kerja mesin pada setiap harinya. Halaman tersebut wajib 
diinputkan oleh user di tiap bengkel produksi. Hal ini ditujukan untuk menelaah sejauh mana 
output tiap mesin pada jam kerja yang digunakan. Selain itu jika terdapat kendala proses 
produksi seperti mesin rusak dan sebagainya juga wajib dimasukkan oleh user di bengkel untuk 
mengetahui kendala dalam memenuhi target produktivitas atau beban kerja.  
E. INPUTAN AKTIVITAS KERJA BENGKEL SUB ASSEMBLY 
Pada menu utama bengkel sub assembly, terdapat sub menu material process sama 
seperti pada bengkel sebelumnya akan tetapi material process yang terdapat di sub assembly 
sedikit berbeda karena terdapat aktivitas menggabungkan part menjadi sebuah panel.  
 
Gambar V.64. Halaman Input Aktivitas Bengkel Sub Assembly 
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 Pada Gambar V.64 digambarkan bahwa terdapat aktivitas penggabungan part yang 
terdiri dari proses aktivitas fitting, welding, grinding dan fairing. Aktivitas tersebut di inputkan 
oleh user bengkel assembly kemudian mesin yang digunakan juga diinputkan beserta tanggal 
pengerjaan penyambungan part tersebut. 
 
Gambar V.65. Halaman Rekap Data Aktivitas Bengkel Sub Assembly 
 Pada Gambar V.65 menjelaskan rekap hasil penyambungan antar part menjadi sebuah 
panel. Seperti pada parameter sebelumnya bahwa terdapat historical data berupa tanggal 
pengerjaan dan proses aktivitas beserta mesin yang bekerja.  
F. INPUTAN AKTIVITAS KERJA BENGKEL ASSEMBLY 
Menu yang terdapat pada halaman utama bengkel assembly yaitu mengenai aktivitas 
join panel dan input pekerja yang bekerja di bengkel dilakukan juga oleh tiap-tiap user dari 
bengkel produksi. Aktivitas dan mesin yang digunakan juga sama dengan yang dilakukan di 
bengkel sub assembly, akan tetapi hanya beda di pengerjaan jika bengkel assembly bertugas 





Gambar V.66. Halaman Rekap Data Aktivitas Bengkel Assembly 
G. INPUTAN AKTIVITAS KERJA BENGKEL BBS 
Bengkel BBS berkewajiban terhadap proses aktivitas blasting dan painting blok kapal 
yang sudah jadi. Inputan aktivitas tersebut dilakukan oleh user pada bengkel BBS sebagai 
berikut:  
 
Gambar V.67. Halaman Input Aktivitas Bengkel BBS 
Pada user pada bengkel BBS dijelaskan pada Gambar V.67 bahwa proses input data 
aktivitas meliputi blasting dan painting. Khusus untuk aktivitas painting dibagi lagi 
menggunakan acuan per-layer pengerjaan. Kemudian tanggal pengerjaan juga dicatat dan 




Gambar V.68. Halaman Rekap Data Aktivitas Bengkel BBS 
 Gambar V.68 menunjukkan rekap data aktivitas di bengkel BBS, dimana progress tiap 
pengerjaan blasting dan painting pada tiap ruangan dalam block dapat dilihat pula sebagai 
persentase terhadap proses aktivitas yang telah dikerjakan. 
Lalu bengkel BBS juga menghitung kebutuhan berapa liter cat yang digunakan untuk 
proses painting. Perhitungan dapat dilakukan secara otomatis melalui fitur yang terdapat pada 
aplikasi sebagai berikut: 
 




Pada Gambar V.69 user tinggal memasukkan data nama ruangan beserta total layer 
pengerjaan cat dan luas area ruangan tersebut. Lalu setelah terdaftar, user selanjutnya 
memasukkan dry film thickness pengerjaan painting, jenis cat, volume solid cat yang digunakan, 
dan loss factor (30%), maka dengan sendirinya sistem akan secara otomatis menghitung jumlah 
kebutuhan cat pada pengerjaan ruangan tersebut. 
H. INPUTAN AKTIVITAS KERJA PROSES ERECTION 
Pada proses erection, dilakukan aktivitas join block dengan aktivitas meliputi loading, 
adjusting, fitting, dan welding. Khusus pada welding, dipecah lagi dengan menelaah proses 
pengelasan dengan melihat berapa panjang total ring block. Hal tersebut untuk menentukan 
seberapa jauh proses pengelasan yang telah dikerjakan pada setiap harinya. Tampilan inputan 
aktivitas dilakukan oleh user pada proses erection sebagai berikut:  
 
Gambar V.70. Halaman Input Aktivitas Proses Erection 
 Pada Gambar V.70 merupakan tampilan input aktivitas di proses erection. Tanggal 
target mulai dan selesai pengerjaan proses join antar 2 block diinputkan. Akan tetapi, dalam 
historical data tetap dapat diketahui proses pengerjaan setiap harinya. Hal itu karena seperti 
yang dijelaskan di awal bahwa setiap hari user wajib memasukkan detail aktivitas, SDM yang 




Gambar V.71. Halaman Rekap Data Aktivitas Proses Erection 
 Gambar V.71 merupakan halaman rekap data proses erection yang mana tiap pekerjaan 
dalam penyambungan block dapat dilihat dan terhitung pula persentase kemajuan 
penyambungan  antar 2 block. 
I. INTEGRASI PROGRAM SISTEM INFORMASI 
Integrasi program menunjukkan kelancaran hubungan sistem antar pengguna admin 
maupun user. Disini user bertugas untuk meng-inputkan data aktivitas pekerjaan di bengkel, 
sementara admin berwewenang untuk melihat rekap data aktivitas tersebut dan juga bertugas 
memasukkan data kapal sebagai acuan bengkel. Maka dari itu, kedua jenis pengguna sistem 
informasi ini harus saling terhubung guna memastikan bahwa data dapat diakses sesuai dengan 





Gambar V.72. Contoh Inputan User 
 
Gambar V.73. Contoh Rekapan Di Admin 
 
 Dalam Gambar V.72 dan Gambar V.73 menunjukkan hubungan yang terintegrasi antara 
user dengan admin dalam sistem informasi. User seperti pada gambar diatas meng-inputkan 
data aktivitas beserta input gambar hasil aktivitasnya. Sementara jika pengguna mengakses 
sebagai admin, maka admin dapat melihat hasil aktivitas yang diinputkan oleh user serta dapat 




ANALISA DAN UJI COBA PROGRAM SISTEM INFORMASI 
Pada bab ini penulis menjabarkan analisis dan pengujian sistem informasi yang 
dilakukan untuk monitoring aktivitas pada bengkel produksi pada galangan kapal untuk proses 
bangunan baru. Analisis sangat diperlukan dalam pengerjaan tugas akhir ini dikarenakan untuk 
mengetahui sejauh mana sistem informasi yang diterapkan dapat bekerja sebagaimana mestinya 
dan sesuai dengan yang diharapkan, serta dapat memenuhi tujuan pengerjaan tugas akhir.
 Analisis sistem informasi ini diperlukan untuk mempersiapkan beberapa hal yang 
dibutuhkan oleh masing-masing user dari pihak terkait galangan sebelum dapat menggunakan 
sistem informasi ini serta beberapa keuntungan dan kelemahan dari sistem informasi yang 
dibuat. Secara garis besar analisis dibagi ke dalam dua aspek, antara lain yaitu aspek operasional 
dan aspek ekonomis. Sebelum masuk ke dalam dua aspek tersebut, terlebih dahulu perlu 
membandingkan sistem yang ada saat ini di lapangan dengan sistem aplikasi yang dirancang. 
6.1. Analisa Perbandingan Sistem 
Dari penjelasan sebelumnya telah dijelaskan bahwa terdapat beberapa penjelasan 
mengenai perbedaan dari sistem yang ada saat ini dengan sistem aplikasi berbasis komputer 
yang dirancang. Berikut hasil perbandingan sistem yang ditampilkan: 
Tabel VI.1. Analisa Perbandingan Sistem 
No. Analisa Kegiatan Waktu 
Tempat 
Penyimpanan  Keterangan 
Manual Aplikasi Manual Aplikasi Manual Aplikasi 
1 Penyusunan Laporan 2 jam 10 menit         
2 Penyampaian Laporan 
1 hari – 1 
minggu 1 menit         
3 Review Laporan 15 menit 5 menit         
























Dapat terlihat pada Tabel VI.1 dengan jelas bahwa dari segi penyusunan laporan dan 
penyampaian laporan jika menggunakan aplikasi akan sangat membantu sekali dalam efisiensi 
waktu, dikarenakan dalam aplikasi pengguna dapat meng-input data secara mudah dan cepat 
dan juga akan langsung terkoneksi oleh pihak admin sehingga penyampaian informasi dapat 
diterima secepat mungkin. 
Lalu jika segi penyimpanan laporan jika menggunakan sistem manual/tertulis akan sangat 
rawan rusak atau hilang dan memakan tempat untuk penyimpanannya. Sedangkan 
menggunakan aplikasi cenderung lebih ringkas serta data tersebut akan tersimpan dengan baik 
di sistem back up data yang tersimpan rapi sebagai historical data. Kemudian dalam program 
aplikasi juga tentunya dapat dilakukan pengembangan program secara berkala guna menambah 
item pengawasan yang diperlukan agar dapat diketahui informasi secara mendetail. Serta dalam 
aplikasi juga terdapat beberapa perhitungan seperti perencanaan beban kerja, progres actual 
activity, kebutuhan cat, dan lain-lain yang dapat berguna dalam proses pengambilan keputusan. 
Lalu mengenai analisa lebih lanjut mengenai perbandingan kelebihan dan kekurangan 
dari sistem aplikasi yang dirancang dan sistem yang ada saat ini ditampilkan pada Tabel VI.2 
di bawah ini: 
Tabel VI.2. Analisa Perbandingan Kelebihan Dan Kekurangan Sistem 
Kondisi Kelemahan Kelebihan 
Sistem Eksisting  Proses pelaporan lama 
(karena harus memindahkan 
data tertulis ke komputer 
terlebih dahulu baru 
dilaporkan) 
 Form pengawasan harus 
diisi dengan memakai 
bolpoin/pensil 
 Penyimpanan laporan 
terdapat pada lemari/rak 
penyimpanan, untuk itu 
laporan arsip ada 
kemungkinan hilang/rusak 
 Tidak perlu adanya SDM 
yang mahir komputer. 





Kondisi Kelemahan Kelebihan 
 Perhitungan lain-lain 
dilakukan secara manual di 
dalam microsoft excel 




 Memerlukan biaya yang 
cukup besar untuk 
perancangan aplikasi 
 Perlu biaya tambahan untuk 
langganan akses jaringan 
internet dan pengembangan 
program 
 Form pengawasan hanya 
diisi dengan mengetik dan 
mengklik pada layar 
komputer. 
 Penyimpanan laporan 
terdapat pada database 
yang rapi di historical data 
 Proses pelaporan lebih 
ringkas dan cepat 
 Perhitungan progress bisa 
langsung otomatis 
 
6.2. Aspek Operasional 
Jika ditelaah dari sudut pandang operasi, arah dari sistem informasi ini sebenarnya yaitu 
mengenai strategi dan kendala apa yang sewaktu-waktu dapat timbul bila sistem informasi 
manajemen ini diterapkan. Sementara itu perencanaan dan pembuatan struktur bagan juga harus 
tepat untuk mengetahui hal-hal apa saja yang dibutuhkan untuk menjalankan sistem informasi 
ini. Untuk itu penulis merangkum hal-hal apa saja yang berperan penting dalam aspek 
operasional didalam sistem informasi yang dibuat, antara lain: 
1. Brainware atau bisa disebut juga sumber daya manusia yang mempunyai tugas 
mengoperasikan sistem informasi monitoring aktivitas bengkel produksi ini yaitu: 
 Kepala bengkel SSH/bengkel Persiapan 
 Kepala bengkel Fabrikasi 
 Kepala bengkel Sub Assembly 
 Kepala bengkel Assembly 
 Kepala bengkel Block Blasting Structure 
 User aplikasi pada proses Erection 
 Pihak departemen Planning Production Controlling 
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Kemudian hal yang terpenting sebelum menerapkan sistem informasi tersebut yaitu 
terlebih dahulu dilakukan sosialisasi dan pembelajaran kepada semua pihak agar lebih mudah 
dalam memahami dan mengoperasikan sistem informasi ini. 
2. Strategi pengimplementasian sistem informasi. Hal-hal yang kiranya harus dilakukan 
yaitu: 
 Memberikan petunjuk serta tutorial cara penggunaan sistem informasi kepada 
pihak terkait. 
 Meningkatkan kemampuan sumber daya manusia khususnya dalam hal 
pemahaman aplikasi komputer. 
 Memberikan tanggung jawab kepada user dari sistem informasi tersebut untuk 
melakukan input dan update data. 
3. Kendala atau permasalahan yang dapat timbul sewaktu-waktu dalam mengoperasikan 
sistem informasi yaitu: 
 Pihak terkait internal galangan masih belum terbiasa dengan adanya sistem 
informasi tersebut. Maka dari itu seperti yang sudah dijelaskan sebelumnya, 
bahwa diperlukan sosialisasi dan penyesuaian terlebih dahulu. 
 Kendala listrik padam atau tidak adanya koneksi intenet yang dapat 
menyebabkan pihak terkait tidak dapat mengakses sistem informasi tersebut. 
 Admin ataupun user dari sistem informasi jarang melakukan update terhadap 
proses aktivitas di bengkel sehingga pihak galangan merasa kurang informasi. 
Oleh sebab itu, pihak pengguna aplikasi ini wajib melakukan update data 
secara berkala demi kelancaran informasi yang didapat untuk keselarasan 
proses produksi. 
6.3. Aspek Ekonomis 
Aspek ekonomis tidak kala penting untuk dilakukan analisa dalam perancangan sistem 
informasi yang dibuat. Caranya dapat dengan menganalisa biaya dan menganalisa manfaat. 
Dalam hal ini yang perlu diperhatikan adalah dalam menganalisa biaya tidak hanya berpatok 
atau berpedoman pada nilai uang, tetapi juga dari segi peningkatan produktivitas pekerjaan. 
Hal-hal yang berperan penting dalam menganalisa aspek ekonomis program yang dibuat 
antara lain: 
1. Analisa biaya, yang termasuk didalam komponen analisa biaya yaitu: 
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Tabel VI.3. Komponen Analisa Biaya 
Komponen Analisa Biaya Meliputi: 
Biaya Pengadaan Merupakan biaya yang harus dikeluarkan 
untuk pengadaan fasilitas. 
-Pengadaan komputer 
- Langganan akses 
internet 
Biaya Operasional Merupakan biaya untuk kegiatan  
operasional awal 
-Biaya listrik 
-Biaya perawatan untuk 
perangkat lunak dan  
perangkat keras 
Biaya Pengembangan 
Merupakan biaya untuk 
mengembangkan sistem informasi 
 
-Biaya pengembangan  
aplikasi pada periode  
tertentu  
 
Detail mengenai biaya pengadaan sistem informasi di perusahaan galangan kapal dapat 
dijelaskan sebagai berikut: 
Tabel VI.4. Biaya Awal Pengadaan Website Program  
No   Deskripsi  Jumlah 
 Harga 
(Rupiah)   Total (Rupiah)  
1 Biaya hosting program/tahun - 500.000,00 500.000,00 
2 Biaya pembuatan program - 5.000.000,00 5.000.000,00 
3 Biaya pengadaan komputer/laptop 9 5.000.000,00 45.000.000,00 
4 Langganan akses internet - 600.000,00 600.000,00 
5 Training pengenalan program 8 65.000,00 520.000,00 
 Total : 51.620.000,00 
Dari Tabel VI.4 diatas dapat diketahui bahwa investasi awal pengadaan program sistem 
informasi memakan biaya kurang lebih Rp. 51.620.000,00. Biaya tersebut meliputi biaya 
hosting, biaya pembuatan program, langganan akses internet di bulan pertama, dan biaya 
pengadaan 8 unit komputer/laptop yang masing-masing terdiri dari 6  unit komputer untuk 
masing-masing bengkel,  2 unit komputer untuk administrator departemen PPC dan 1 unit 
komputer untuk programmer. Kemudian diadakan pula trainning pengenalan program sebagai 
upaya untuk mengenalkan dan mengajari calon user untuk mengoperasikan sistem informasi. 
Lalu mengenai biaya tahunan untuk operasional program sistem informasi, berikut 
detail perhitungan biaya yang kiranya harus dipenuhi agar program dapat terus berjalan: 
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Tabel VI.5. Biaya Bulanan Operasional Sistem Informasi 
 No BIAYA TAMBAHAN : BIAYA 
1 Listrik (330 watt x 9 komputerx8jam pemakaian) 712.800,00 
2 Internet (20Mbps) 600.000,00 
3 
Gaji Programer (1 orang) untuk maintenance dan 
pengembangan program 4.000.000,00 
Total: 5.312.800,00 
 Tabel VI.5 diatas menggambarkan berapa biaya operasional program yang perlu 
dipenuhi untuk tiap bulannya. Dari hasil perhitungan biaya didapatkan kurang lebih sebesar Rp. 
5.312.800,00 harus dikeluarkan setiap bulannya. Biaya tersebut harus dikeluarkan perusahaan 
guna kelancaran penggunaan sistem informasi yang dirancang. Jika dihitung per-tahun, maka 
Rp. 5.312.800,00 x 12 (bulan) menjadi sebesar Rp. 63.753.600,00  + Rp. 500.000 (biaya hosting 
per-tahun). Jadi biaya sebesar total Rp. 64.253.600,00 merupakan biaya yang harus dikeluarkan 
perusahaan guna mendukung penggunaan sistem informasi dalam setiap tahunnya untuk me-
monitoring aktivitas kerja di bengkel produksi. 
2. Analisa manfaat, manfaat yang didapat dari penerapan sistem informasi yang dibuat 
yaitu: 
 Mempermudah pihak galangan memperoleh informasi lebih cepat dan efisien bagi 
kelangsungan proses pemantauan aktivitas di bengkel produksi. 
 Sebagai penghubung informasi yang baik antara semua pihak yang terkait (termasuk 
pihak PPC, Kabeng tiap bengkel produksi, Pimpro, dll). 
6.4. Uji Validitas 
 Pengujian verifikasi dilakukan dengan cara menggunakan kuesioner yang disebarkan 
kepada responden yang merupakan calon pengguna atau user dari aplikasi. Tujuan pengujian 
ini yaitu untuk menentukan kelayakan penggunaan aplikasi yang dirancang. Kuesioner tersebut 
bertujuan untuk mengetahui respon ataupun tanggapan dari pihak – pihak terkait terhadap 
adanya aplikasi monitoring aktivitas bengkel ini.  
 Kuisioner ini mengambil sample 6 orang yang ditujukan sebagai pihak terkait untuk 
melakukan pengujian program. Responden yang terkait yaitu: 
1. Susilo Winasis, bagian Planner PKWT Bengkel SSH-Fabrikasi PT.PAL 
2. Supriono, bagian Kepala Bengkel BBS PT.PAL 
3. Kateno, bagian Kepala Bengkel Sub Assembly 
4. Aliansyah, karyawan PT.Daya Radar Utama 
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5. Affan Hidayat, karyawan PT.Orela 











 Pertanyaan yang diajukan dalam penilaian program di kuisioner adalah sebagai berikut: 
1. Apakah aplikasi seperti ini perlu diterapkan dalam proses pengawasan pembangunan 
kapal baru? 
2. Apakah sistem informasi terkait pemantauan untuk aktivitas bengkel produksi ini dapat 
membantu dalam memberikan informasi terkait progress dan rekap aktivitas untuk 
pemantauan di lapangan? 
3. Apakah keindahan tampilan dan tingkat keamanan dalam penyajian sistem informasi 
monitoring terkait aktivitas di bengkel produksi ini sudah cukup baik? 
4. Menurut anda, apakah tingkat kemudahan dalam mengakses dan memahami (user 
friendly) sistem informasi ini mudah untuk dioperasikan? 
5. Apakah aplikasi ini dapat mendukung semakin cepatnya proses penyampaian laporan 
dalam pengawasan aktivitas pembangunan kapal baru di bengkel produksi? 
6. Apakah aplikasi ini memiliki item pengawasan yang cukup lengkap dan sesuai dengan 
item pengawasan dan pelaporan kemajuan proyek yang ada di dalam proses pengawasan 
saat ini? 
Setiap pertanyaan memiliki skala penilaian dari satu sampai lima, dengan keterangan 
sebagai berikut: 
1 = sangat tidak setuju 
2 = tidak setuju 
3 = kurang setuju 
Gambar VI.1. Penilaian Kuisioner Oleh Responden 
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4 = setuju 
5 = sangat setuju 
Sehingga untuk penilian akhir nantinya setiap penilaian di pertanyaan akan dijumlah 
dari penilaian total responden yang ada dan kemudian di rata-rata. Dimana dari total nilai 
tersebut akan dikelaskan dengan keterangan sebagai berikut: 
6 – 10  = aplikasi tidak berguna/tidak diperlukan 
11 - 15 = aplikasi kurang dibutuhkan  
16 – 20 = aplikasi masih perlu dipertimbangkan 
21 – 25 = aplikasi perlu/disarankan untuk diterapkan 
26 - 30  = aplikasi sangat disarankan untuk diterapkan  
Hasil penilaian kuisioner dapat dilihat sebagai berikut: 
Tabel VI.6. Hasil Kuisioner 
Responden P1 P2 P3 P4 P5 P6 Total Skor Rata-rata Persentase 
1 4 5 4 4 4 3 24 4 80% 
2 5 5 4 4 5 5 28 4.67 93.4% 
3 5 5 4 4 5 4 27 4.5 90% 
4 4 4 4 4 4 3 23 3.83 76.67% 
5 5 4 3 4 4 3 23 3.83 76.67% 
6 4 5 3 4 5 4 25 4.16 83.33% 
Total 27 28 22 24 27 22 25 24.99 83.34% 
 
Dari hasil kuisioner, didapatkan nilai tertinggi sebesar 28. Nilai ini untuk pertanyaan 
nomer dua. Dari hasil ini dapat disimpulkan bahwa sistem aplikasi untuk monitoring aktivitas 
bengkel produksi seperti ini memang perlu diaplikasikan dalam mendukung kegiatan 
pengawasan pembangunan kapal baru di masing-masing bengkel. Dari rata-rata hasil total 
jumlah nilai, didapatkan nilai 24.99, range ini berarti program perlu/disarankan untuk 
diterapkan dalam pengawasan untuk bengkel produksi dengan persentase total sebesar 83.34%. 
6.5. Konsep Pengembangan Program 
 Di dalam perancangan program, terdapat salah satu poin dalam siklus hidup program 
yang salah satu poinnya adalah tahap pengembangan program. Hal ini menjelaskan bahwa tidak 
mungkin program hanya sekali dibuat lalu dapat sempurna untuk digunakan dalam jangka 
waktu lama. Untuk itu, diperlukan pengembangan program secara berkala guna menyesuaikan 
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dengan kondisi terbaru dan lebih menyempurnakan fungsi penggunaan program dari waktu ke 
waktu. 
 Dalam aplikasi ini, terdapat beberapa output program seperti progress tiap aktivitas di 
bengkel produksi, output bengkel setiap harinya, produktivitas bengkel serta terdapat pula 
historical data untuk memantau siapa saja SDM yang bekerja dan data lain-lain terkait proses 
produksi di bengkel. Akan tetapi, detail atribut-atribut pada entitas di dalam program masih 
harus dikembangkan secara berkala guna memperlengkap data dan selalu update terkait poin-
poin pada proses monitoring. Untuk itu, pengembangan program harus dilakukan secara berkala 
guna mendapatkan upgrade kesempurnaan fungsional program dan kelengkapan upgrade pada 
parameter-parameter data di sistem informasi. 





















KESIMPULAN DAN SARAN 
7.1. Kesimpulan 
Pada bab terakhir ini berisi mengenai hal-hal yang terdiri dari hasil kesimpulan dan 
seluruh proses merancang sebuah aplikasi untuk kebutuhan monitoring untuk aktivitas di 
bengkel produksi pada galangan kapal. Adapun kesimpulan yang dapat ditarik dalam 
pengerjaan tugas akhir ini yaitu:   
1. Proses monitoring terkait aktivitas bengkel produksi pada pembangunan kapal baru 
yang ada saat ini memiliki beberapa kelemahan diantaranya pembobotan persentase 
progres di bengkel seringkali berdasarkan perkiraan, proses penyusunan laporan dan 
pelaporan hasil aktivitas di bengkel dilakukan secara manual sehingga kurang efektif 
dan memakan waktu yang lama serta rawan terjadi kerusakan dan kehilangan. 
2. Sistem informasi yang dirancang dapat mempermudah pelaporan pekerjaan pihak 
internal galangan khususnya sebagai penghubung antar tiap kepala bengkel produksi 
dan pihak departemen PPC dalam melakukan pengamatan secara menyeluruh terkait 
aktivitas yang dikerjakan di bengkel produksi. Sistem informasi yang dirancang 
memiliki kelebihan menampilkan terkait proses pelaporan akivitas yang terdiri dari 
aktivitas apa saja yang telah dilakukan, jam orang dan jam mesin yang bekerja, siapa 
saja yang bekerja, kendala proses produksi, perencanaan beban kerja, persentase 
progres, produktivitas bengkel dan lain-lain. Lalu fitur penyampaian laporan yang 
terintegrasi antara pihak-pihak terkait membuat proses pelaporan menjadi lebih praktis. 
Selain itu terdapat fungsi untuk mengakses data yang telah tersimpan di database 
historical data monitoring activity. Jadi data tersebut tersimpan dengan rapi dan aman. 
3. Uji coba aplikasi ini dilakukan kepada praktisi di lapangan. Dalam pengujian kelayakan 
aplikasi ini digunakan data kuisoner. Dari nilai rata-rata pada` hasil kuisoner yang telah 
dilakukan, didapatkan nilai kelayakan sebesar 24.99 dari nilai maksimum 30 yang dapat 
disimpulkan bahwa aplikasi yang dirancang layak dan diperlukan untuk diaplikasikan 
di lapangan sebagai sarana pendukung proses monitoring aktivitas di bengkel produksi 




Dari hasil observasi dan selama penulisan Tugas Akhir ini, berikut merupakan saran-
saran yang diberikan kepada penulis untuk menunjang aplikasi berbasis komputer untuk 
monitoring aktivitas di bengkel produksi pada pembangunan kapal baru yang telah dirancang: 
1. Saran untuk penelitian selanjutnya agar mengembangkan sistem informasi untuk 
monitoring aktivitas di bengkel produksi ini dengan menambahkan lebih detail 
mengenai atribut-atribut atau parameter terkait proses monitoring yang dilakukan. Hal 
ini dikarenakan dari sistem informasi yang telah dirancang dapat dikembangkan lebih 
lanjut sehingga dapat lebih sempurna dalam proses pemantauan di bengkel produksi 
pada masa mendatang. 
2. Dalam mengoperasikan sistem informasi ini sebaiknya dilakukan sosialisasi dan 
pengenalan terhadap program bagi calon user maupun admin. Caranya dapat dengan 
menggunakan buku petunjuk penggunaan program aplikasi ataupun diadakannya 
training agar pengguna dapat mengerti dan dapat mengoperasikan program. 
3. Bagi pihak galangan kapal, tentunya data di dalam sistem informasi ini perlu di update 
atau di-inputkan oleh user secara terus-menerus pada setiap harinya. Hal ini agar pihak 
departemen di perusahaan dapat secara cepat pula memperoleh informasi untuk 
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 BLOCK SSV NV1 
 
  
     
 
Pelat  







(Kg) THICK WIDTH LENGTH P C S 
1 6 1524 12192 A   1   6A-1 875.15 
2 6 1524 12192 A   1   6A-2 875.15 
3 6 1524 12192 A   1   6A-3 875.15 
4 6 1524 12192 A   1   6A-4 875.15 
5 6 1524 12192 A   1   6A-5 875.15 
6 6 1524 12192 A   1   6A-6 875.15 
7 6 1524 12192 A   1   6A-7 875.15 
8 6 1524 12192 A   1   6A-8 875.15 
9 6 1524 12192 A   1   6A-9 875.15 
10 6 1524 12192 A   1   6A-10 875.15 
11 6 1524 12192 A   1   6A-11 875.15 
12 6 1524 12192 A   1   6A-12 875.15 
13 6 1524 12192 A   1   6A-13 875.15 
14 6 1524 12192 A   1   6A-14 875.15 
15 6 1524 12192 A   1   6A-15 875.15 
16 7 1524 12192 A   1   7A-1 1021 
17 7 1524 12192 A   1   7A-2 1021 
18 7 1524 12192 A   1   7A-3 1021 
19 7 1524 12192 A   1   7A-4 1021 
20 7 1829 12192 A   1   7A-5 1225.34 
21 7 1829 12192 A   1   7A-6 1225.34 
22 7 1829 12192 A   1   7A-7 1225.34 
23 7 1524 12192 A   1   7A-8 1225.34 
24 8 1524 550 A   1   8A-1 pelat sisa 
 
       
total: 22112.61 
 
         
 
Profil  







THICK WIDTH LENGTH P C S 
1 200/90 10/14 6000 A 8   5 5460 PROFIL L 
2 75/75 6 6000 A 59   16 2925 PROFIL L 
 
      















 Contoh Assembly Part List Untuk Satu Panel  
  
  
Assembly Name: 5-0-K21-1-A01  
      
Panel Name: A01  
       










P C S 
1 P101 6 1     A 429.9 6A-08 S 
2 P102 6 1     A 370.02 6A-10 S 
3 P103 6 1     A 422.71 6A-03 S 
4 P104 6 1     A 367.41 6A-01 S 
5 S201 L 75x75x6 1     A 18.25   S 
6 S202 L 75x75x6 1     A 18.24   S 
7 S203 L 75x75x6 1     A 18.27   S 
8 S204 L 75x75x6 9     A 161.77   S 
9 S205 L 75x75x6 2     A 33.3   S 
10 S207 L 75x75x6 1     A 7.57   S 
11 S206 L 75x75x6 1     A 7.57   S 
12 S207 L 75x75x6 1     A 7.62   S 
13 S208 L 75x75x6 1     A 5.51   S 
14 S209 L 75x75x6 2     A 22.13   S 
15 S210 L 75x75x6 1     A 4.15   S 
16 S211 L 75x75x6 2     A 22.13   S 
17 B301 7 3     A 3.6 7A-01 A 
18 B302 7 10     A 33.62 
7A-
04/5/6/7 A 
19 B303 7 1     A 1.91 7A-03 A 
20 B304 7 1     A 3.84 7A-04 A 
21 B305 7 1     A 1.96 7A-03 A 
 
     


























DB 1 P Bottom zone P-S 1 119.07 
  NO. 6 FOT P 1 51.3 
  NO. 5 FOT S 1 5.35 
  NO. 11 WBT Deck B P 1 3.27 
  NO. 10 WBT Deck B P-S <C> 1 6.41 
  NO. 1 Void Deck B S 1 7.74 
  NO. 8 FOT P 1 484.61 
  NO. 7 FOT S 1 45.68 
  Cofferdam FOT><FV  P-S <C> 1 172.99 
  NO. 2 Void P-S <C> 1 168.76 
  Bilge Well S (B.W.) S 1 1.28 
  Sewage Treatment P-S <C> 1 5.86 
  NO. 4 FWT Deck B P 1 27.07 
DB 1 S Bottom zone P-S 1 104.94 
  NO. 5 FOT S 1 46.51 
  NO. 9 WBT Deck B S 1 3.27 
  NO. 10 WBT Deck B S <C> 1 5.44 
  NO. 1 Void Deck B S 1 4.15 
  NO. 7 FOT S 1 440.11 
  Cofferdam FOT><FV  S <C> 1 145.78 
  NO. 2 Void S <C> 1 140.1 
  Sewage Treatment S <C> 1 2.34 
  NO. 3 FWT Deck B S 1 27.07 
DB 2 P Bottom zone P-S 1 98.47 
  NO. 2 Void P-S <C> 1 352.76 
  NO. 3 Void P-S <C> 1 216.55 
  NO. 4 FWT Deck B P 1 18.77 
  Echo Sounder (ES) P 1 16.93 
  Speed Lock (SL) S 1 11.21 
  Sewage TK P 1 7.24 
  Sewage Treatment P-S <C> 1 34.91 
  NO. 13 WBT Deck B P 1 10.76 




































































Registrasi Calon User 
Sub Menu: Proses Parameter 
 Input Data Calon 
Pengguna Aplikasi 
Create Data Calon Pengguna 
Aplikasi 
- Nama Calon Pengguna 
- Username 
- Password 
- Nomer Telepon 
- Divisi (Admin/User) 
- Posisi/Jabatan 
- Nomer Induk 
Karyawan 
 Rekap Data Pengguna 
Aplikasi 
View Rekap Data Pengguna 
Aplikasi Yang Telah Terdaftar 
____________”____________ 
Menu  
Create Proyek Kapal 
Sub Menu: Proses Parameter 
 Input Data Proyek 
Kapal 
Create Proyek Kapal Baru - Nama Kapal 
- Owner 




- Berat Konstruksi (ton) 
- Designed Speed (Vs) 
- Tanggal Mulai dan 
Tanggal Target Selesai 
Proyek 
 Rekap Data Proyek 
Kapal 
View Rekap Data Proyek 
Kapal 
____________”____________ 
 Input Material List 
Kapal 






- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Input Nama Block 
- ID Material 
- Dimensi (P,L,T) dalam 
meter 
- Berat Material 
(Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
 
 Input Assembly Part 
List Kapal 
Create Data Assembly Part List 
Proyek Kapal 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Block -> Input 
Nama Panel 
- ID Part 
- Dimensi (L,B,T,H) 
dalam meter 
- Berat Part (Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Bentuk Part 
 Rekap Data Material 
List 
View Rekap Data Material List ____________”____________ 
  
 Rekap Data Assembly 
Part List 




Create Data Pekerja Bengkel 
Sub Menu: Proses Parameter 
 Input Data Pekerja 
Bengkel 
Create Data Pekerja Bengkel - Nama Pekerja 
- Divisi Bengkel 
- Posisi/Jabatan 
- Nomer Induk 
Karyawan 
 Rekap Data Pekerja 
Bengkel 




Create Mesin Baru 
Sub Menu: Proses Parameter 
 Input Data Mesin Baru Create Data Mesin Baru Di 
Bengkel Produksi 
- Nama Mesin 
- Fungsi/Aktivitas Kerja 
- Bagian Bengkel 
- Kapasitas Maksimum 
Mesin (ton atau 
lembar/hari) 
 Rekap Data Mesin Di 
Bengkel Produksi 






Sub Menu: Bengkel SSH Proses Parameter 
 Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
View Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
- Nama Kapal 
- Nama Block Kapal 
- Persentase Kemajuan 
Proyek dalam 
persentase 
 Rekap Data 
Kedatangan Material 
View Rekap Data Kedatangan 
Material 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- ID Material 
- Dimensi (P,L,T) dalam 
meter 
- Berat Material 
(Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Total Material dan 
banyak material yang 
telah datang 
- Tanggal Kedatangan 
 Rekap Data Aktivitas 
(Straightening, 
Blasting&ShopPrimer) 
View Rekap Data Aktivitas 
(Straightening, 
Blasting&ShopPrimer) 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- ID Material 
  
 
- Dimensi (L,B,T) dalam 
meter 
- Berat Material 
(Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Nama Proses Aktivitas 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
 Rekap Data 
Produktivitas 
View Rekap Data 
Produktivitas 
- Pilih Bulan 
- Tanggal 1-30 
- Output Bengkel Per-
Hari 
- Total Output/Bulan 
- Target Output/Bulan 
- Produktivitas (JO/Ton) 
- Target Produktivitas 
- Alarm/penanda jika 
terjadi kendala proses 
produksi 
 Rekap Data Mesin 
Yang Bekerja 
View Rekap Data Mesin Yang 
Bekerja 
- Pilih Bulan 
- Tanggal 1-30 
- Total Output 
mesin/bulan 
- Jam Normal Kerja 
Mesin & Jam Realisasi 
- Kapasitas Max. Mesin 
(lembar atau ton/hari) 
- Pembagian Kerja 
Seluruh Proyek 
 Rekap Data Pekerja 
Per-Hari 
View Rekap Data Pekerja Per-
Hari 
- Nama Pekerja 
- NIK 
- Shift 
- Kendala Produksi (jika 
ada) 
- Jam kerja + lembur 
(jika ada) 






Sub Menu: Bengkel Fabrikasi Proses Parameter 
 Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
View Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Aktivitas 
(Marking,Cutting, 
Bending) 
View Rekap Data Aktivitas 
(Marking,Cutting, Bending) 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data 
Produktivitas 
View Rekap Data 
Produktivitas 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
  
 Rekap Data Mesin 
Yang Bekerja 
View Rekap Data Mesin Yang 
Bekerja 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Pekerja 
Per-Hari 
View Rekap Data Pekerja Per-
Hari 





Sub Menu: Bengkel Sub Ass. Proses Parameter 
 Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
View Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Aktivitas  
(Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing) 
View Rekap Data Aktivitas 
(Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing) 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- ID Part 1, ID Part 2 
- Dimensi (L,B,T,H) 
dalam meter 
- Bentuk Part 
- Berat Total Part 1 dan 
2 (Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Nama Proses Aktivitas 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
 Rekap Data 
Produktivitas 
View Rekap Data 
Produktivitas 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Mesin 
Yang Bekerja 
View Rekap Data Mesin Yang 
Bekerja 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Pekerja 
Per-Hari 
View Rekap Data Pekerja Per-
Hari 





Sub Menu: Bengkel Assembly Proses   Parameter 
 Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
View Rekap Data Kemajuan 
Proyek Kapal 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Aktivitas  
(Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing) 
View Rekap Data Aktivitas 
(Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing) 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- ID Panel 1, ID Panel 2 
- Berat Total Panel 1 
dan 2 (Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Nama Proses Aktivitas 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
 Rekap Data 
Produktivitas 
View Rekap Data 
Produktivitas 




 Rekap Data Mesin 
Yang Bekerja 
View Rekap Data Mesin Yang 
Bekerja 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Pekerja 
Per-Hari 
View Rekap Data Pekerja Per-
Hari 





Sub Menu: Bengkel BBS Proses   Parameter 
 Rekap Kebutuhan Cat View Rekap Kebutuhan Cat - Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Nama Ruangan 
- Area (M2) 
- Dry Film Thickness 
(Mikron) 
- Volume Solid (%) 
- Tipe/Jenis Cat 
- Kebutuhan Cat (liter) 
 Rekap Data Aktivitas  
(Blasting, Painting) 
View Rekap Data Aktivitas  
(Blasting, Painting) 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- Nama Ruangan 
- Side , Frame, Deck 
- Area (M2) 
- Nama Aktivitas 
- Tanggal Pengerjaan 
- Progress  
 Rekap Data 
Produktivitas 
View Rekap Data 
Produktivitas 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya (Dalam 
JO/M2) 
 Rekap Data Pekerja 
Per-Hari 
View Rekap Data Pekerja Per-
Hari 





Sub Menu: Proses Erection Proses   Parameter 
 Rekap Data Aktivitas  
(Loading, Adjusting, 
Fitting,Welding) 
View Rekap Data Aktivitas  
(Loading, Adjusting, 
Fitting,Welding) 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Join Block 1 dan 2 
- Aktivitas 
- Tanggal Mulai 
- Tanggal Selesai 
- Progress 
 Rekap Data 
Produktivitas 
View Rekap Data 
Produktivitas 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya  
 Rekap Data Pekerja 
Per-Hari 
View Rekap Data Pekerja Per-
Hari 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
Menu  
Total Progress Kapal 
Sub Menu:  Proses   Parameter 
 Total Progres Kapal View Ringkas Total Progres 
Kapal 
- Pilih Nama Kapal 
- Tanggal Mulai Proyek 
  
- Target Tanggal Selesai 
- Tanggal Terakhir 
Pengerjaan Proyek 
- Progress Kapal 
Menu  
Rencana Produksi 
Sub Menu: Rencana Beban 
Kerja 
Proses   Parameter 
 Kalkulasi Beban Kerja 
Pengerjaan Kapal 
View Kalkulasi Beban Kerja 
Pengerjaan Kapal 
- Pilih Nama Kapal 
- Tanggal Mulai Proyek 
- Tanggal Selesai 
Proyek 
- Total Hari Pengerjaan 
- Total Beban Kerja 
(Ton) 
- Nama-nama Bengkel 
- Mesin Pada tiap-tiap 
bengkel 
- Kapasitas Maksimum 
Mesin pada tiap 
Bengkel 




View Kesimpulan Keseluruhan 
Beban Kerja Bengkel 
- Total Seluruh Beban 
Kerja Pengerjaan 
Semua Proyek Kapal 
- Pilih Nama Bengkel 
- Pembagian Beban 
Kerja Tiap Kapal 
- Tanggal Mulai Proyek 
- Tanggal Selesai 
Proyek 
- Mesin Pada tiap-tiap 
bengkel 
- Kapasitas Maksimum 
Mesin pada tiap 
Bengkel (tonhari) 






Penyelesaian Beban Kerja 
- Pilih Bulan 
- Pilih Bengkel 
- Total Seluruh Beban 
Kerja Pengerjaan 
Semua Proyek Kapal 
- Tanggal 1-30 
- Target Output Mesin 
(Ton/hari) 
- Kapasitas Maksimum 
Mesin pada tiap 
Bengkel (tonhari) 
- Produktivitas Bulan itu 




- Kesimpulan (perlu 
tambahan 
mesin/JO/tidak ada 
kendala jika kap.max 






Sub Menu: Bengkel SSH Proses Parameter 
 Input Kedatangan 
Material 
Input dan View Material Yang 
Telah Datang dan Material 
yang Belum Datang 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- ID Material 
- Dimensi (P,L,T) dalam 
meter 
- Berat Material 
(Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Checklist Material 
- Tanggal Kedatangan 




Input Material Yang Telah 
Diproses 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- Pilih Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
- Target Per-Hari 
- ID Material 
- Dimensi (P,L,T) dalam 
meter 
- Berat Material 
(Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Checklist Material 
 Input dan View 
Pekerja Per-Hari 
Input dan View SDM yang 
bekerja setiap harinya 
- Nama Pekerja 
- NIK 
- Posisi/Divisi 
- Checklist Pekerja 
- Kendala Pekerja 
- Kendala Mesin 
- Jam Kerja + Lembur 
(jika ada) 
- Waktu yang terbuang 
(jika ada) 
- Shift 
 Rekap Data View Rekap Data Historical 
Material Process 
- ID Material 
  
- Dimensi (L,B,T) dalam 
meter 
- Berat Material 
(Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Nama Proses Aktivitas 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 





Sub Menu: Bengkel Fabrikasi Proses Parameter 
 Input Data Aktivitas 
(Marking,Cutting, 
Bending) 
Input Material Yang Telah 
Diproses 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Input dan View 
Pekerja Per-Hari 
Input dan View SDM yang 
bekerja setiap harinya 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Progress View Rekap Data Progress Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 




 Rekap Detail Aktivitas 
Material Process 
View Detail Aktivitas Material 
Process 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- ID Material 
- Dimensi (L,B,T) dalam 
meter 
- Kuantitas 
- Berat Material 
- Checklist Pekerjaan 
Marking, Cutting, 
Bending/Finishing 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 




Sub Menu: Bengkel Sub Ass.  Parameter 
 Input Data Aktivitas 
(Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing) 
Input Join Part Yang Telah 
Diproses 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- ID Part 1, ID Part 2 
- Dimensi (L,B,T,H) 
dalam meter 
- Bentuk Part 
  
 
- Berat Total Part 1 dan 
2 (Kilogram) 
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Nama Proses Aktivitas 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
 Input dan View 
Pekerja Per-Hari 
Input dan View SDM yang 
bekerja setiap harinya 
Sama Dengan Parameter 
Bengkel Sebelumnya 
 Rekap Data Progress 
(Dalam 1 Block) 
View Rekap Data Progress Sama Dengan Parameter Pada 
Bengkel Sebelumnya 





 Rekap Progres 
Pengerjaan Panel 
View Pengerjaan Panel - Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Nama Panel 
- Berat Panel 
- Tanggal Terakhir 
Pengerjaan 
- Progres Pengerjaan 
Panel 
 Rekap Detail Aktivitas 
Join Part 
View Detail Aktivitas Join Part - Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- ID Part 1 dan Part 2 
- Dimensi (L,B,T,H) 
dalam meter 
- Kuantitas 
- Berat Material 
- Checklist Pekerjaan 
Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
- Jam Kerja Mesin 
 Input Pekerja Per-Hari Input SDM yang bekerja setiap 
harinya 





Sub Menu: Bengkel Assembly Proses Parameter 
 Input Data Aktivitas 
(Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing) 
Input Join Panel Yang Telah 
Diproses 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- ID Panel 1, ID Panel 2 
- Berat Total Panel 
  
- Kuantitas (Bagian 
PS,C,SB) 
- Nama Proses Aktivitas 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
 Rekap Data Progress 
(Dalam 1 Block) 
View Rekap Data Progress Sama Dengan Parameter Pada 
Bengkel Sebelumnya 





 Rekap Progres 
Pengerjaan Block 
View Progres Pengerjaan 
Block 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Nama Panel 
- Berat Panel 
- Tanggal Terakhir 
Pengerjaan 
- Progres Pengerjaan 
Block 
 Rekap Detail Aktivitas 
Join Panel 
View Detail Aktivitas Join 
Panel 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- ID Panel 1 dan Panel 2 
- Kuantitas 
- Berat Panel 
- Checklist Pekerjaan 
Fitting,Welding, 
Grinding,Fairing 
- Mesin Yang 
Digunakan 
- Tanggal Pengerjaan 
- Jam Kerja Mesin 
 Input dan View 
Pekerja Per-Hari 
Input dan View SDM yang 
bekerja setiap harinya 





Sub Menu: Bengkel BBS Proses Parameter 
 Input Kebutuhan Cat Kalkulasi Jumlah Kebutuhan 
Cat 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Input Nama Ruangan 
- Input Area (M2) 
- Input Dry Film 
Thickness (Mikron) 
- Input Volume Solid 
(%) 
- Input Tipe/Jenis Cat 
- Perhitungan 
Kebutuhan Cat (liter) 
  
 
 Input Data Aktivitas  
(Blasting, Painting) 
Input Data Aktivitas  
(Blasting, Painting) 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Pilih Nama Aktivitas 
- Nama Ruangan 
- Side , Frame, Deck 
- Area (M2) 
- Nama Aktivitas 
- Tanggal Pengerjaan 
 Rekap Progres 
Pengerjaan Ruangan 
View Progres Pengerjaan 
Ruangan 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Nama Block 
- Nama Ruangan 
- Side , Frame, Deck 
- Area (M2) 
- Nama Aktivitas 
- Tanggal Pengerjaan 
- Checklist Pengerjaan 
Blasting dan Painting 
(berapa layer)  
- Progres Pengerjaan 
Ruangan 
 Input dan View 
Pekerja Per-Hari 
Input dan View SDM yang 
bekerja setiap harinya 





Sub Menu: Proses Erection Proses Parameter 
 Input Data Aktivitas  
(Loading, Adjusting, 
Fitting,Welding) 
Input Proses Join Block Yang 
Diproses 
- Pilih Proyek Kapal 
Terdaftar 
- Pilih Join Block 1 dan 
2 
- Aktivitas 
- Tanggal Mulai 
- Tanggal Selesai 
- Tanggal Pengerjaan 
- Panjang Pengelasan 
- Selesai Pengelasan 
dalam meter 
 Rekap Detail Aktivitas 
Join Block 
View Detail Aktivitas Join 
Block 
- Nama block 1 dan 2 
- Checklist Pekerjaan 
Loading, Adjusting, 
Fitting, Welding (total 
dan finish las) 
- Tanggal Pengerjaan 
- Target Mulai Dan 
Selesai Join Block 
- Total Progres Join 
Block 1 dan 2 
 Input dan View 
Pekerja Per-Hari 
Input dan View SDM yang 
bekerja setiap harinya 














Perencanaan Interface (Mock Up Aplikasi)
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